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第 1 章 基础 知识 


1.1 什么 是 塑料 ? 


塑料 是 一 种 以 合成 或 天 然 的 高 分 子 化 合 物 为 主要 成 分 ， 加 入 一 定 比 例 的 辅助 料 
( 助 剂 或 填充 料 ) ， 混 合 均 匀 后 在 一 定 的 温度 和 压力 条 件 下 ， 可 塑 化 熔融 后 成 任意 
形状 、 当 解除 压力 和 温度 降 至 室温 时 ， 其 形状 固定 不 变 的 一 种 材料 。 通 俗 地 讲 : 凡 
是 可 塑 成 型 的 材料 都 称 其 为 塑料 。 


1.2 什么 是 树脂 ? 


树脂 分 为 天 然 树 脂 和 合成 树脂 两 类 。 天 然 树 脂 是 指 自然 界 中 动 、 植 物体 内 分 小 
出 的 有 机 物 ， 如 松香 、 树 胶 、 虫 胶 及 橡胶 上 的 胶乳 。 合 成 树脂 是 用 自然 界 中 的 煤 、 
食盐 、 石 油 及 天 然 气 在 一 定 条 件 下 聚合 成 的 高 分 子 材 料 。 也 可 理解 为 : 树脂 是 一 种 
由 多 种 化 学 物品 合成 的 ， 具 有 可 熔 性 的 粒 〈 粉 ) 状 固体 聚合 物 。 


1.3 什么 是 塑料 制品 ? 


塑料 制品 以 树脂 为 主要 原料 ， 加 入 一 定 比例 的 助 剂 和 填充 料 ， 混 合 均匀 后 在 一 
定 温度 和 压力 条 件 下 ， 成 型 为 某 一 种 形状 的 制品 。 


1.4 塑料 有 哪些 应 用 性 能 ? 


1) 容易 成 形 加 工 。 可 用 压缩 模 塑 、 注 射 模 塑 、 挤 出 、 压 延 、 流 延 、 喷 涂 、 浇 
铸 、 层 压 和 吹 塑 等 方法 成 型 ， 用 机 械 切削 、 和 焊接、 秋 合 和 热 成 型 等 方法 二 次 加 工 成 
型 ， 可 制造 成 板 、 片 、 薄 膜 、 丝 、 棒 、 管 、 人 造 革 、 泡 沫 体 等 塑料 制品 。 

2) 塑料 制品 体 轻 。 大 部 分 塑料 的 密度 在 0.9 ~2.3g/cm 之 间 ， 这 对 于 要 求 减 
轻 制 件 质量 的 机 械 设 备 、 高 层 建筑 用 材料 、 车 辆 及 飞行 器 等 有 特殊 意义 。 

3) 塑料 易 着 色 。 可 通过 着 色 ， 使 制品 有 美丽 光泽 的 外 观 ， 制 成 有 类 似 木 质 、 
大 理 石 和 有 色 金 属 质感 的 效果 。 

4) 有 良好 的 电气 绝缘 性 能 。 有 些 塑料 在 低频 低压 下 有 良好 的 电气 绝缘 性 能 。 
部 分 塑料 在 高 频 高 压条 件 下 ， 也 能 用 作 电 气 绝缘 和 电容 器 介质 材料 。 

5) 塑料 制品 可 制 成 透明 体 、 不 透明 体 、 硬 体 、 软 体 、 柔 软体 和 发 泡 体形 材 
料 。 

6) 塑料 制品 具有 隔 热 性 好 、 耐 水 性 优良 、 不 生 锈 、 不 腐蚀 、 耐 酸 、 碱 类 及 减 


震 消 音 等 特性 。 
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1.5 合成 树脂 有 多 少 品种 ? 
目前 已 达到 300 多 种 。 塑 料 制品 三 常见 树脂 的 名 称 和 它们 


合成 树脂 品种 很 多 ， 


的 缩写 代号 ， 见 表 1-1。 


表 1-1 常用 塑料 树脂 名 称 及 代号 



















































































塑料 树脂 名 称 缩写 代号 塑料 树脂 名 称 缩写 代号 

聚 乙烯 PE 聚 氨 醋 PUR 
高 密度 聚 乙烯 HDPE 增强 塑料 RP 
低 密度 聚 乙烯 LDPE 不 饱和 聚 酯 UP 
聚 丙烯 PP 氧化 聚 乙烯 PEC 
聚 毛 乙 烯 PVC 酚醛 树脂 PF 
硬 聚 氧 乙 烯 PVC-U(R PVC) | 脲醛 树脂 UF 
软 聚 所 乙烯 PVC-P(S PVC ) 三 聚 氰 胺 甲醛 树脂 MF 
聚 茶 乙烯 PS 聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 PMMA 
丙烯 且 - 丁 二 烯 - 茶 乙 烯 共聚 物 ABS 聚 对 葵 二 甲酸 乙 二 醇 酯 PET 
聚 酰胺 PA 聚 对 葵 二 甲酸 丁 二 醇 酯 PBT 
聚 甲醛 POM 聚 茶 硫 配 PPS 
聚 碳酸 酯 PC 改 性 聚 葵 醚 MPPO 
聚 砚 PSU 聚 酰 亚 胶 PI 
聚 四 氟 乙 烯 PTFE 热 致 性 液晶 聚合 物 LCP 














1.6 ” 树脂、 塑料 和 塑料 制品 有 什么 不 同 ? 


树脂 是 由 各 种 化 学 物质 合成 的 ， 具 有 可 熔 性 的 粉 粒状 固体 或 液体 的 聚合 物 。 塑 
料 是 以 树脂 为 主 与 其 他 辅助 料 组 成 的 物料 。 塑 料 制品 是 把 塑料 在 一 定 温度 和 压力 等 
条 件 下 ， 加 工 成 有 一 定形 状 的 制品 。 


1.7 什么 是 热塑性 塑料 ? 
热塑性 塑料 是 塑料 中 的 一 大 类 ， 它 是 以 热塑性 树脂 为 主要 成 分 ， 并 添加 一 定 比 





例 的 辅助 料 ( 如 各 种 助 剂 和 填充 料 ) 而 配制 成 的 塑料 。 这 种 塑料 在 一 定 温度 条 件 
下 ， 能 软化 或 熔融 成 任意 形状 、 冷 却 后 形状 不 变 ， 这 种 状态 可 多 次 反复 而 始终 具有 
可 塑性 ， 且 这 种 反复 只 是 一 种 物理 变化 。 应 用 较 多 的 热塑性 塑料 有 : 聚 乙 炳 、 聚 丙 
烯 、 肾 毛 乙 烯 、 吧 茶 乙烯 、ABS、 到 酰 胺 (尼龙 ) 、 聚 碳酸 酯 等 。 


1.8 什么 是 热固性 塑料 ? 


在 一 定 温度 条 件 下 ， 塑 料 能 软化 成 熔融 态 、 降 温 后 形状 固定 、 变 硬 ; 但 是 ， 如 
果 把 这 种 变 硬 定形 的 固体 再 加 热 升 温 ， 则 不 能 再 熔融 软化 ， 说 明 这 种 塑料 在 第 一 次 
加 热 升温 时 ， 内 部 已 经 发 生化 学 变化 ， 称 这 种 塑料 为 热固性 塑料 。 常 用 热固性 塑料 
有 酚醛 和 环 氧 树脂 等 。 
1.9 ”热塑性 塑料 与 热固性 塑料 有 了 哪些 不 同 之 处 ? 


简单 的 区 别 方法 是 : 热塑性 塑料 可 以 反复 加 热 软化 或 熔融 以 成 型 成 制品 ， 而 热 
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固 性 塑料 一 旦 成 型 ， 即 使 加 热 也 不 能 软化 、 熔 融 而 再 次 成 型 加 工 。 从 生产 方法 上 
看 : 热塑性 塑料 成 型 工艺 可 以 连续 化 ， 可 以 高 速成 型 ， 工 艺 方法 很 多 ， 且 残 次 品 
废旧 塑料 可 以 重复 回收 利用 ， 制 品 具 有 较 好 的 力学 性 能 ， 但 耐 热 性 和 刚性 较 差 。 热 
固 性 塑料 成 型 只 能 间断 性 生产 ， 很 难 做 到 连续 化 生产 ， 生 产 效 率 较 低 ， 另 外 ， 热 固 
性 塑料 制品 与 热塑性 塑料 制品 相 比 ， 有 和 较 高 的 耐 热 性 和 受 压 不 易 变 形 性 。 


1.10 什么 是 通用 塑料 、 工 程 塑 料 ? 


通用 塑料 和 工程 塑料 是 按 塑 料 制品 的 使 用 范围 与 用 途 进行 的 一 种 分 类 。 通 用 逆 
料 是 目前 应 用 范围 最 广 ,产量 很 大 、 日 常生 活 中 随处 可 见 的 塑料 制品 ， 包 括 聚 乙 
米 、 聚 两 烦 、 聚 毛 乙 烽 、 聚 茶 乙 炳 、 酚 醛 树脂 和 所 基 塑 料 六 大 品种 ， 它 们 不 但 价格 
低 ， 而 且 年 总 产量 占 合成 树脂 总 产量 的 3/4 以 上 。 

工程 塑料 是 指 能 代替 一 些 金属 材料 、 用 于 制造 各 种 机 械 设备 中 配套 零件 的 塑 
料 ， 它 们 的 力学 性 能 好 ， 长 期 使 用 温度 较 高 。 这 类 塑料 有 聚 碳酸 酯 、 聚 酰 胶 、 聚 四 
醛 、 聚 砚 、 聚 葵 硫 醚 、 聚 氧 醚 等 。 


1.11 塑料 合金 是 一 种 什么 物质 ? 


“合金 ”一 词 来 自 冶 金 学 ， 是 指 两 种 或 两 种 以 上 的 金属 化 学 元 素 混合 组 成 的 一 
种 新 物质 ， 其 同样 具有 人 金属 材料 的 特性 ， 称 其 为 合金 。“ 塑料 合金 ”是 借用 金属 合 
金 一 词 用 于 高 分 子 学 中 ， 它 是 由 两 种 或 两 种 以 上 的 聚合 物 ， 按 比例 在 一 定 温 度 和 切 
应 力 条 件 下 掺 混在 一 起 而 成 的 。 不 论 是 采用 物理 方法 或 化 学 方法 进行 混合 ， 形 成 的 
这 种 多 组 分 的 聚合 物体 系 是 处 于 完全 相 容 状态 ， 界 面 上 形成 共 价 键 ,增加 了 界面 亲 
合力 ， 成 为 稳定 的 微 相 分 离 状 态 。 实 质 上 这 种 “塑料 合金 ”就 是 聚合 物 的 一 种 共 混 物 。 


1.12 ”高 聚 物 的 玻璃 态 、 高 弹 态 和 粘 流 态 是 指 什么 ? 


非 唱 高 聚 物 的 玻璃 态 、 高 弹 态 和 粘 流 态 是 指 当 对 它 施 加 一 个 恒定 的 压力 时 ， 这 
些 制品 的 形变 状态 与 温度 变化 的 关系 。 在 较 低 温度 环境 时 ， 高 聚 物 呈 刚性 固体 态 ， 在 
外 力作 用 下 只 有 很 小 的 形变 ， 与 玻璃 相似 ， 所 以 称 这 种 状态 为 玻璃 态 。 如 果 把 这 个 环 
境 温 度 升 高 至 一 定 温度 ， 则 其 在 外 力作 用 下 ， 形 状 会 有 明显 的 变化 ， 在 一 定 的 温度 区 
间 内 ， 形 态 变 化 相对 稳定 ， 这 个 状态 称 为 高 弹 态 。 如 果 温 度 继续 升 高 ， 则 形变 量 随 温 
度 的 升 高 逐渐 增加 ， 直 至 变 为 粘性 流体 ， 这 时 其 形状 已 不 能 恢复 ， 这 个 状态 即 为 粘 流 
态 。 一 般 把 玻璃 态 向 高 弹 态 的 转变 叫做 玻璃 化 转弯， 形态 转变 过 程 的 温度 区 间 称 为 玻 
璃 化 温度 ;高 弹 态 向 粘 流 态 转变 ， 这 个 转变 过 程 区 间 的 温度 称 为 粘 流 温度 。 


1.13 什么 是 耐 高 温 塑 料 ? 
耐 高 温 塑 料 是 指 这 种 塑料 制品 的 耐 高 温 性 能 较 好 ， 一 般 可 在 大 于 150%C 温 度 环 
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境 中 应 用 ， 是 一 种 价格 较 高 、 产 量 不 大 、 应 用 范围 也 较 小 的 一 个 品种 。 这 一 类 塑料 
有 : 有 机 硅 塑 料 、 氟 塑料 、 聚 酰 亚 氮 、 聚 茶 硫 酸 、 聚 二 葵 醚 等 。 
1.14 什么 是 聚合 物 塑 料 ? 

许多 相同 的 分 子 链 结 而 成 庞大 分 子 ， 并 且 基 本 化 学 组 成 不 发 生变 化 的 化 学 反应 物 ， 
即 为 聚合 物 塑 料 。 这 类 塑料 有 : 聚 乙 烯 、 聚 茶 乙 烯 、 聚 握 乙 烯 和 聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 等 。 
1.15 什么 是 缩合 物 塑料 ? 

两 个 或 两 个 以 上 的 不 同 分 子 化 合 时 ， 放 出 水 或 其 他 简单 物质 而 生成 一 种 与 原料 
分 子 完全 不 同 的 化 学 反应 物 ， 称 为 缩合 物 ， 这 一 类 塑料 称 为 缩合 塑料 ， 如 酚醛 塑 
料 、 氮 基 塑 料 和 有 机 硅 塑 料 等 。 

1.16 什么 是 压 塑 料 ? 

以 热塑性 树脂 和 填充 料 为 主要 原料 ， 按 配 比 混合 而 成 的 粉 (或 纤维 状 ) 料 ， 
采用 压 塑 法 而 制 成 的 各 种 形状 制品 称 为 压 塑 料 。 如 以 木 粉 为 主要 填料 的 压 塑 料 ， 以 
石棉 为 主要 填料 的 压 塑 料 和 以 玻璃 纤维 为 主要 填料 的 压 塑 料 等 。 

1.17 塑料 的 降解 是 指 什么 ? 

塑料 (或 塑料 制品 ) 在 挤 压 、 加 热 成 型 过 程 中 (或 在 贮存 及 使 用 期 间 ) ， 在 外 
界 的 高 温和 挤 压 、 光 、 氧 、 水 或 酸 碱 杂 质 及 霉菌 等 条 件 因 素 的 作用 下 ， 发 生 分 子 量 
降低 或 大 分 子 结构 改变 等 化 学 变化 ,造成 塑料 (或 塑料 制品 ) 的 性 能 降低 (或 形 
状 发 生变 化 ) 甚至 劣化 ， 这 种 现象 称 为 塑料 降解 。 

塑料 降解 主要 受 高 温 、 氧 化 、 应 力 和 水 解 等 作用 影响 。 

1.18 什么 是 高 温 ( 热 ) 降解 ? 

塑料 (树脂 ) 在 过 高 的 温度 或 在 较 长 时 间 的 受热 环境 中 产生 的 降解 ， 称 为 热 
降解 。 其 降解 首先 从 分 子 中 最 弱 的 化 学 键 开始 ， 反 应 速度 随 温度 的 继续 升 高 而 加 
快 。 所 以 ,塑料 (树脂) 在 塑 化 熔融 加 热 成 型 制品 过 程 中 ， 必 须 把 制品 的 成 型 温度 
























































和 加 热 时 间 控 制 在 其 工艺 要 求 允 许 条 件 范围 内 。 常 用 树脂 的 热 降 解 温度 见 表 1-2。 
表 1-2 常用 树脂 的 热 降 解 温 度 
树脂 名 称 降解 温度 /%C 树脂 名 称 降解 温度 /%C 树脂 名 称 降解 温度 /SC 
LDPE >300 ABS >250 PC 320 ~340 
HDPE >350 PAG >300 PMMA >270 
PP 315 PAG6 >350 PTFE >400 
PVC 200 ~210 POM 约 250 PASF 460 
FS >300 PBT 280 PPS 500 
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1. 19 什么 是 氧化 降解 ? 


塑料 制品 在 日 常 使 用 中 ， 长 时 间 与 空气 中 的 氧 接 角 
化 学 链 较 弱 的 部 位 形成 不 稳定 的 过 氧 结构 ， 过 氧 结构 极 易 分 解 产 生 游离 基 ， 从 而 加 





剧 降 解 反应 的 进行 ， 这 种 因 氧 化 而 发 生 的 塑料 制品 降解 称 为 氧化 降解 。 











k， 在 高 温 环境 的 作用 下 使 其 





氧化 降解 速度 与 塑料 的 受热 温度 、 受 热 时 间 和 环境 中 的 含 氧 量 有 关 。 正 常情 况 


下 5 





其 加 热 温度 








越 高 、 受 热 时 间 越 长 、 


1.20 常用 塑料 的 性 能 有 哪些 ? 


(1) 密度 


度 见 表 1-3 。 


含 氧 量 } 





塑料 的 密度 是 指 单位 体积 塑料 在 一 定 温度 时 的 质 


表 1-3 常用 树脂 的 密度 





三 ; 


里 


四 多 、 热 氧化 降解 速度 越 快 。 





。 和 常用 塑料 密 






































































































































































































































树脂 名 称 ASTM 测试 法 | 密度 /( g/cmi ) 树脂 名 称 密度 / (g/cm ) 
LDPE D792 0.91 ~0.925 聚 四 氯 乙烯 普通 级 2.14 ~2.20 
-0 MDPE D792 0. 926 ~ 0.940 PTFE 20% 玻璃 纤维 增强 2. 26 
HDPE D792 0.941 ~0.965 PAG 1.12 ~1.14 
聚 两 炳 PP 一 0.90 ~0.91 阻 燃 PA6 1.18 
聚 毛 乙 烯 | 软 PVC 一 1.16~1.35 PAG6 1.13 ~1.15 
PVC 便 PVC 一 1.30 ~1.58 聚 酰胺 PA PA610 1.07 ~1.09 
聚 葵 乙 烯 | 通用 级 D792 1.04 ~1.07 PA1010 1.03 ~1.05 
PS 抗 冲 级 一 1.04 PA11 1.03 ~1.05 
葵 乙 炳 -两 凯 睛 共聚 物 SAN| D792 1.06 ~1.08 PA12 1.09 
通用 级 D792 1.02 ~1.08 均 聚 1.42 
聚 甲 醛 POM 
丙烯 睛 - | 阻 次 级 D792 1.16~1.21 共聚 1.41 
丁 二 烯 - | 耐 热 级 D792 1.05 ~1.08 聚 醚 砚 PES 1.14 
茶 乙 燃 | 中 抗 冲 级 | ”D792 1.03 ~1.06 聚 苯 硫 醚 纯 PPS 1.34 
ABS | 高 抗 冲 级 D792 1.01 ~1.05 PPS 40% GF 增强 1.67 
电镀 级 D792 1.04 ~1.07 聚 对 葵 二 纯 PBT 1.31 
聚 茶 砚 PPSO D1505 1.09 酸 丁 二 醇 酯 FRPBT 1.45 ~1.69 
聚 芳 砚 PASF 一 1.36 聚 对 葵 二 甲酸 
聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 PMMA 一 L172 乙 二 醇 本 pe 
来 碳酸 楷 PC 一 本 聚 芳 酯 PAR 1.20 ~1.26 
聚 砚 PSF 一 1.24 聚 三 氟 氧 乙烯 PCTFE 2.11 ~2.13 
聚 醚 酸 酮 PEEK 一 1.32 氧化 聚 醚 1 4 
聚 共 醚 MPPO 天 1. 06 上限 茶 酯 POB 1.45 
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(2) 吸水 量 塑料 的 吸水 性 是 指 把 塑料 试 样 在 23 人 CC 条件 下 浸泡 在 蒸馏 水 中 
24h 后 所 吸收 的 水 量 。 吸 水 量 与 试 样 质量 之 比 为 吸水 率 。 常 用 塑料 吸水 率 见 表 14。 
表 1-4 常用 树脂 的 吸水 性 

















































































































































































































树脂 名 称 ASTM 测试 法 | 吸水 性 (% ) 树脂 名 称 吸水 性 (% ) 
LDPE 一 <0.01 聚 四 氧 乙烯 普通 级 <0.01 
聚 乙烯 本 
蒜 MDPE 一 一 PTFE 20% 玻璃 纤维 增强 <0.01 
HDPE 一 <0.01 PA6 1.8 
聚 丙 炳 PP 一 0.01 ~0.03 阻 燃 PA6 0.7 
聚 氧 乙 烯 | 软 PVC 一 并 0 PA66 区 
PVC 硬 PVC 一 0.03 ~0.04 聚 酰胺 PA PA610 0.5 
聚 葵 乙 烯 | 通用 级 D570 0.01 ~0.03 PA1010 0.39 
PS 抗 冲 级 D570 0.05 ~0.08 PA11 0.4 
葵 乙 烽 - 丙 出 睛 共聚 物 SAN 一 0.15 ~0.25 PA12 0.6~1.5 
通用 级 D570 0.20 ~0.45 均 聚 0.25 
聚 甲醛 POM 
丙 燃 有 稍 。| 阻 供 级 D570 0.2 ~0.6 共聚 0.22 
丁 二 烯 - | 耐 热 级 D570 0.20 ~0.45 聚 醚 砚 PES 0.43 
葵 乙 烯 | 中 抗 冲 级 D570 0.20 ~0.45 聚 葵 硫 醚 纯 PPS <0.02 
ABS | 高 抗 冲 级 D570 0.20 ~0.45 PPS 40% GF 增强 <0.05 
电镀 级 D570 一 聚 对 葵 二 纯 PBT 0.08 ~0.09 
聚 葵 砚 PPSO 二 一 酸 丁 二 醇 本 FRPBT 0.05 ~0.07 
聚 芳 砚 PASF 一 1.8 聚 对 茶 二 甲酸 
聚 甲 基 再 大 玻 四 本 PMA| 一 0.4 乙 二 酵 本 Se 
聚 碳酸 酯 PC 一 0.23 ~0.26 聚 芳 酯 PAR 0.15 ~0.26 
聚 砚 PSF 一 0.22 聚 三 氟 氧 乙烯 PCTFE <0.01 
聚 醚 醚 酮 PEEK 一 0.5 氧化 聚 醚 接近 0 
聚 茶 醚 MPPO 一 0.1~0.3 聚 茶 酯 POB 0.02 
(3) 透明 度 “透明度 通 常用 透 光度 来 表示 。 透 明度 (也 可 称 透 光 率 ) 是 指 透 
过 被 测 物体 的 光 通 量 和 射 到 被 测 物体 上 的 光 通 量 的 百分数 比值 (% ) 。 在 光度 计 上 








进行 测定 。 
透 光 率 计算 公式 为 
T = 此 
了 


式 中 也 一 一 透 光 率 (% ) ; 
7 一 一 透射 光 通 量 ，; 
7 一 一 射 到 被 测 物 体 上 交通 量 。 
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聚 葵 乙 烯 透 光 率 为 88% ~92% ， 聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 透 光 率 大 于 91% 。 

(4) 摩擦 因数 ”阻碍 两 个 接触 物 移动 所 产生 的 力 即 为 摩擦 力 。 摩 擦 力 与 两 个 
接触 物 表 面 间 的 压力 比值 即 为 摩擦 因数 。 塑 料 的 摩擦 因数 不 仅 与 表面 粗糙 度 和 清洁 
程度 有 关 ， 还 与 接触 面 的 受 压力 、 移 动 速度 、 温 度 和 湿度 等 因素 有 关 。 常 用 塑料 的 
动态 摩擦 因数 见 表 1-5。 





表 1-5 常用 塑料 的 动态 摩擦 因数 



















































































































































































































































































树脂 名 称 3 身 对 钢 树脂 名 称 9 身 对 钢 
LDPE 0.12 0.3 ~0.5 普通 级 0.04 0.05 ~0.1 
We MDPE 0.12 一 PTFE 20% 玻璃 纤 有 
维 增强 
HDPE 0.12 0.22 ~0.29 
PA6 0.04 ~0.13 0.2 
聚 丙烯 PP 0.12 0.33 
阻 燃 PA6 = = 
后 7 忌 | 软 PVC 全 
来 毛 乙烯 PAG6 0.04~0.13 | 0.25 
PVC 硬 PVC = 0.5 
聚 酰 胺 PA PA610 四 0.27 
某 7] 通用 级 0.12 0.35 ~0.45 
来 茶 乙 燃 PA1010 本 0.31 
ES. 抗 冲 级 0.12 0.5 
PA11 一 0.17 
葵 乙 烯 - 丙 必 有 睛 共聚 物 SAN EE 二 
PA12 = 
通用 级 0.12 0.5 
均 聚 0.35 0.1~0.3 
阻 燃 级 一 聚 甲醛 POM 和 
丙烯 膊 - 共 肾 0.35 0. 15 
十 二 烯 。| 耐 热 级 一 
蒜 乙 燃 聚 醚 砚 PES 一 一 
ee ” | 中 抗 冲 级 一 
“ x -基本 纯 PPS 二 
高 抗 冲 级 | ”一 可 人 
S 40% CF 增强 一 一 
电镀 级 一 大 
机 聚 对 革 二 纯 PBT 0.13 0.54 
聚 荣 碘 PPSO 酸 丁 二 醇 酯 | FRpBT 一 四 
聚 芳 砚 PASF 本 时 
聚 对 葵 二 甲酸 
聚 甲 基 丙 烯 琶 甲 酯 PMMA| 一 0.5 乙 二 醇 本 0 Ee 
聚 碳酸 酯 PC 0.12 0.35 聚 芳 酯 PAR 一 0. 10 ~0.16 
聚 砚 PSF 0.67 0.40 聚 三 氛 毛 乙烯 PCTFE 0.43 
聚 栈 酝 酮 PEEK = 0.35 氧化 聚 醚 0.35 0.33 
聚 茶 醚 MPPO 0.24 ~0.30 0.36 聚 茶 酯 POB 四 四 
摩擦 力 Ff 与 两 接触 面 的 法 向 压力 有 下 列 关系 
b= jp 


式 中 pgp 一 一 两 接触 面 间 的 法 向 压力 (N); 
/一 摩擦 因数 。 
(5) 拉 伸 强度 ”塑料 的 拉 伸 强度 是 指 在 规定 的 标准 (试验 温度 、 湿 度 和 拉 伸 
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速度 ) 试验 条 件 下 ， 对 试 样 沿 其 纵向 〈 轴 向 ) 拉 伸 载荷 ， 直 至 试 样 断 裂 所 承受 的 
最 大 拉 伸 力 ， 即 为 此 塑料 的 拉 伸 强度 。 拉 伸 强 度 计算 公式 为 


式 中 oo 一 一 拉 伸 强度 (Pa); 
7 一 一 试 样 最 大 拉 伸 载荷 (N); 
4 一 一 试 样 宽 (my) ; 
d 一 一 试 样 厚 (m) 。 
塑料 拉 伸 强度 按 GCB/T 1040 一 1992 标准 测试 。 
常用 塑料 的 拉 伸 强度 见 表 1-6。 
表 1-6 常用 树脂 的 拉 伸 强 度 和 拉 伸 模 量 











































































































树脂 名 称 ASTM 测试 法 拉 伸 强度 /MPa 拉 伸 模 量 /MPa 
LDPE D638 6.9 ~15.8 117 ~241 
聚 乙烯 PE MDPE D638 8.3 ~24 172 ~379 

HDPE D638 21 ~38 413 ~ 1033 

聚 丙烯 PP 一 25 ~35 一 

软 PVC 一 10 ~21 一 

聚 毛 乙 烯 PVC 
硬 PVC 一 35 ~55 2500 ~ 4200 
通用 级 一 35.9 ~51.7 22.8 ~32.8 
聚 茶 乙烯 PS 

抗 冲 级 D638 27.4 ~35.3 1100 ~2550 
茶 乙 烯 -丙烯 膊 共聚 物 SAN D638 68 ~ 82.7 3300 ~ 3900 
通用 级 D638 30 ~44 900 ~2900 
阻 燃 级 D638 26 ~51 1900 ~2800 
丙烯 有 稍 - 丁 二 烯 - 耐 热 级 D638 30 ~48 2000 ~ 2400 
茶 乙 烦 ABS 中 抗 冲 级 D638 35 ~ 50 2000 ~2700 
高 抗 冲 级 D638 18 ~41 1000 ~2400 
电镀 级 D638 46 2200 ~ 2600 

聚 茶 硕 PPSO D638 7 2100 

聚 芳 砚 PASF D638 90 2550 
聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 PMMA 一 49 ~77 2700 ~3200 
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( 续 ) 
树脂 名 称 ASTM 测试 法 拉 伸 强度 /MPa 拉 伸 模 量 /MPa 
聚 碳酸 酯 PC 一 60 ~70 一 
聚 砚 PSF 一 75 一 
聚 醚 配 酮 PEEK 一 92 一 
聚 葵 栈 MPPO 一 63 2500 
树脂 名 称 拉 伸 强度 /MPa 拉 伸 模 量 /MPa 
聚 四 氟 乙 烯 是 0 
Eo 20% 玻璃 纤维 增强 17.5 
PA6 82 一 
阻 燃 PA6 80 一 
PA66 80 一 
聚 酰胺 PA PA610 60 一 
PA1010 50 ~60 一 
PA11 53 一 
PA12 48 和 
均 聚 68.9 3100 
聚 甲 醛 POM 
共聚 60.6 2830 
聚 醚 砚 PES 85 
聚 蘑 杭 本 纯 PPS 67 二 
> 40% GF 增强 121 一 
聚 对 葵 二 纯 PBT 55 一 
酸 丁 二 醇 酯 
PBT FRPBT 135 一 
聚 芳 酯 PAR pA 一 
聚 三 拟 氧 乙烯 PCTFE 35 ~40 
聚 葵 酯 POB 75 3000 








(6) 拉 伸 弹性 模 量 拉 伸 弹性 模 量 是 表示 某 种 材料 刚性 大 小 、 是 否 容易 被 拉 
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伸 变 形 的 物理 量 。 这 个 值 愈 高 ， 其 刚性 愈 大 ， 愈 不 易 变 形 。 常 用 塑料 拉 伸 模 量 见 表 
1-6。 
(7) 伸 长 率 ” 伸 长 率 是 指 材料 被 拉 伸 断裂 破坏 时 的 长 度 变 化 率 ( 即 拉 伸 断裂 
时 伸 长 值 与 初始 长 度 值 之 比 ) ， 表 示 材 料 的 彻 性 大 小 。 对 于 塑料 制品 ， 其 伸 长 率 愈 
大 ， 说 明 它 愈 柔 软 。 
常用 塑料 伸 长 率 见 表 1-7。 
表 1-7 常用 树脂 的 伸 长 率 














































































































































































































树脂 名 称 ASTM 测试 法 | 伸 长 率 (% ) 树脂 名 称 伸 长 率 (% ) 
LDPE D638 90 ~800 省 涌 纪 
聚 过 凯 聚 四 氟 乙 燃 于 通 级 233 
MDPE D638 50 ~600 a 
PE PLPE 20% 玻璃 纤维 增强 207 
HDPE D638 15 ~ 100 
PA6 7 
聚 丙烯 PP 一 >200 
聚 氯 乙烯 | 软 PVC 一 100 ~ 450 阻 燃 PA6 6 
PVC 硬 PVC 一 2 ~40 PA66 60 
茶 乙 ) 通用 乡 D638 35.9 ~51.7 
聚 茶 乙 烯 通用 级 聚 酰胺 PA PA610 85 
PS 抗 冲 级 D638 20 ~ 65 
PA1010 100 ~250 
茶 乙 烯 -丙烯 膊 共聚 物 
D638 2~3 
SAN PA11 60 ~230 
通用 级 D638 20 ~ 100 PA12 230 ~240 
小 轧 乡 i 
丙烯 且 - 阻 燃 级 D638 1.5 ~80 均 聚 a 
丁 二 烯 - | 耐 热 级 D638 3 ~45 聚 甲 醛 POM 
wp 共聚 60 
茶 乙 烯 | 中 抗 冲 级 D638 5~60 条 
ABS | 高 抗 冲 级 | 。 D638 5 -~75 聚 醚 砚 PES 80 
电镀 级 D638 10 ~30 聚 共 人 杭 醚 纯 PPS 1.6 
聚 葵 硕 PPSO D638 7 - 
PPS 40% GF 增强 1.3 
聚 芳 砚 PASF D638 8 
a 肾 对 茶 二 纯 PBT >200 
聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 加 酸 丁 二 酸 栈 
PMMA PBT FRPBT 5.5 
ht 而 会 两 ~. 
聚 碳酸 酯 PC 60 ~ 130 聚 芳 酯 PAR 50 
聚 砚 PSF 一 50 ~ 100 
聚 三 氟 毛 乙烯 PCTFE 125 
聚 配 醚 酮 PEEK 一 50 
.nel 
来 莱 醚 MPPO 一 60 RR OB 




















(8) 弯曲 强度 ”把 试 样 水 平 放 在 两 个 支点 上 ， 在 两 个 支点 间 施 加 集中 载 价 ， 
使 试 样 变 形 直至 破裂 时 的 强度 即 为 弯曲 强度 。 常 用 塑料 的 弯曲 强度 见 表 1-8。 
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表 1-8 常用 树脂 的 弯曲 强度 和 弯曲 模 量 







































































































































































































































































弯曲 强度 | 弯曲 模 量 弯曲 强度 | 弯曲 模 量 
树脂 名 称 和 树脂 名 称 和 本 
/MPa /MPa /MPa /MPa 
a LDPE 12 ~ 17 150 ~250 普通 级 21 
ANY 乙烯 
p ND i i 聚 四 氢 乙 烯 a 
PF pTFE 20% 玻璃 纤 了 加 
HDPE 25 ~40 1100 ~ 1400 维 增强 
聚 丙烯 PP 50 一 
要 四 全 PA6 110 2900 
聚 氧 乙 烯 | 软 PVC 一 一 
组 燃 PA6 115000 35000 
PVC 硬 PVC | 80~110 | 2100~3500 | 
聚 某 乙 烯 | 通用 级 |69.0~100.7| 26.2 ~33.8 PA66 127 3000 
ES 抗 冲 级 | 22.8~69 | 1100~2690 | 聚 酰 胺 PA PA610 100 1960 
某 7 了 怪 - 页 怪 蛙 
| 75.8 ~131 | 3400 ~4200 PA1010 80 ~ 89 1300 
SAN 
PA11 67.6 1000 
通用 级 26 ~97 900 ~ 3000 
上 傣 多 中 ~ PA12 86 ~92 1100 
丙烯 有 睛 - | 阻 供 级 43 ~97 2100 ~4200 
丁 二 烯 - | 耐 热 级 62 ~90 2100 ~2800 均 聚 97.1 2830 
葵 乙 燃 元 神 级 | 49 ~90 | 2100 ~2800 | 案 甲 隘 POM 
a 共聚 89.6 2580 
ABS | 高 抗 冲 级 | 37 ~76 1200 ~2600 
聚 醚 砚 PES 89 一 
电镀 级 72 ~79 2300 ~2700 人 
聚 茶 砚 PPSO 85.5 2300 聚 茶 硫 醚 纯 PPS 98 3800 
聚 芳 砚 PASF 119 2720 PPS 40% GF 增强 179 11.9 
聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 ， 
91 ~130 3103 寺 某 纯 PBT 81 > 
PMMA 对 个 三 有 
酸 丁 二 醇 栈 | FRPBT 200 二 
聚 碳酸 酯 PC 82 ~92 2000 ~ 2500 
聚 砚 PSF 128 三 聚 芳 酯 PAR 97 1900 
聚 醚 醚 酮 PEEK 170 3630 聚 三 毛毛 乙烯 PCTFE 70 
聚 茶 醚 MPPO 88 2500 聚 葵 酯 POB 85 4700 


(9) 弯曲 弹性 模 量 
料 的 弯曲 弹性 模 量 。 它 是 表示 塑料 制品 


曲 弹性 模 量 见 表 1-8。 
(10) 压缩 强度 和 压缩 弹性 模 量 “在 标准 试 样 条 件 下 对 其 两 端 施加 压缩 载荷 ， 
直至 破坏 时 的 最 大 压缩 应 力 为 材料 的 压缩 强度 。 
在 比例 极限 内 试 样 的 压缩 应 力 与 相应 的 应 变 之 比 称 为 材料 的 压缩 弹性 模 量 。 
用 塑料 的 压缩 强度 和 压缩 弹性 模 量 见 表 1-9。 


= 
是 否 





在 比例 极限 内 试 样 的 弯曲 应 力 与 相应 的 应 变 之 比 称 为 材 
容易 弯曲 变形 的 物理 量 。 常 用 塑料 的 


TPR 
写 


消 


下 
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表 1-9 常用 树脂 的 压缩 强度 和 压缩 弹性 模 量 















































































































































































































































压缩 强度 压缩 弹性 压缩 强度 | 压缩 弹性 
树脂 名 称 a 树脂 名 称 和 
/MPa 模 量 /GPa /MPa 模 量 /GPa 
LDPE 12.5 一 普通 级 13 二 
聚 乙烯 聚 四 氛 乙 烯 
MDPE 一 一 PTFE 20% 玻璃 入 
纤维 增强 
HDPE 22.5 一 
PA6 一 
聚 丙 烯 PP 45 = 
阻 燃 PA6 一 一 
聚 氧 乙烯 软 PVC | 6.2~11.7 0.015 
PA66 98 一 
PVC 硬 PVC 20.5 1.5~3.0 
聚 酰胺 PA PA610 90 一 
聚 茶 乙烯 通用 级 | 82.7 ~89.6 0.0331 ~0.0338 
PA1010 79 一 
ES 抗 冲 级 加 Es 
PA11 80 ~ 100 二 
葵 乙 烯 -丙烯 且 共 聚 物 
96.5 ~ 103 3.7~4.0 
SAN PA12 3 = 
通用 级 36 ~69 1.0~2.7 均 聚 123.5 二 
聚 甲醛 POM 
阻 燃 级 45 ~52 0.9~2.1 共聚 109.8 一 
丙烯 膊 - 
丁 二 烯 - | 耐 热 级 50 ~69 1.3 ~3.0 聚 酸 碘 PES 110 一 
葵 乙 烯 关中 绿 es 
a 中 抗 冲 级 12 ~86 1.4~3.1 肾 某 硫 醚 纯 PPS 112 
高 抗 冲 级 | 31 ~55 1.0 ~2.1 PPS 40% GF 增强 179 本 
电镀 级 = = 一 聚 对 葵 二 纯 PBT 一 -一 
聚 苯 砚 PPSO 至 二 酸 丁 二 醇 酯 | FRPBT 过 于 
聚 芳 砚 PASF 123 2.35 聚 对 茶 二 甲酸 Bh 
Rs 乙 二 醇 酯 
聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 
= 3. 104 
PMMA 聚 芳 酯 PAR 96 一 
聚 碳酸 酯 PC 75 ~80 加 聚 三 氟 氧 乙烯 PCTFE 14 一 
聚 砚 PSF 98 一 
氧化 聚 本 一 一 
聚 醚 醚 酮 PEEK = 
聚 葵 栈 MPPO 一 聚 葵 酯 POB = = 




















(11) 冲击 强度 ”工程 上 用 材料 的 韧性 来 表示 冲击 强度 。 它 表示 材料 在 快速 载 
荷 作用 下 因 产 生 塑 性 变形 吸收 能 量 而 抵抗 断裂 破坏 的 能 力 。 用 单位 断裂 面积 所 消耗 
能 量 的 大 小 来 表示 ， 单 位 为 kJ/m 。 常 用 塑料 的 冲击 强度 见 表 1-10。 


















































































































































































































































第 1 章 基础 知识 .13 . 
表 1-10 常用 树脂 的 冲击 强度 
L 有 缺口 无 缺口 要 有 缺口 无 缺口 
树脂 名 称 5 树脂 名 秃 
/ (J/m’) / (J/m’) / (Jr ) / (J/m ) 
LDPE >854 一 普通 级 ”| 2400 ~3100 一 
聚 四 氛 乙 断 
聚 乙 20% 玻璃 
MDPE 26 ~ 854 一 PTFE ee 1800 5400 
烯 PE 纤维 增强 
HDPE 80 ~ 1067 一 PA6 50000 二 
聚 丙烯 PP 15 ~17 一 阻 燃 PA6 40000 a 
聚 氧 乙烯 | 软 PVC 一 PA66 40000 至 
PVC ~ a ~ 
硬 PVC |2200 ~ 10600 聚 酰胺 PA PA610 3500 ~ 5500 6500 
聚 茶 乙烯 | 通用 级 | 18.7~24 一 PA1010 | 4000 ~5000 一 
PS 抗 冲 级 51 ~187 es PA11 3500 ~4800 | 9800 ~380000 
茶 乙 烯 -丙烯 膊 共聚 物 
96 ~145 一 PA12 |10000 ~ 11500|110000 ~ 120000 
SAN 
通用 级 | 105 ~215 一 聚 甲醛 均 聚 76 一 
詹 多 要 要 POM 至 
丙烯 睛 -| 阻 燃 级 | 185 ~280 * 聚 65 
丁 二 烯 - | 耐 热 级 | 120 ~320 一 聚 醚 砚 PES 12100 296000 
茶 乙 烯 | 中 抗 冲 级 | 215 ~375 一 聚 茶 硫 配 纯 PPS 27 110 
> 高 抗 冲 级 | 375 ~440 2 PPS 40% GF 增强 69 245 
电镀 级 | 265 ~375 一 聚 对 葵 二 纯 PBT |6000 ~ 10000 | 20000 ~60000 
聚 葵 砚 PPSO 640 酸 丁 二 醇 酯 FRPBT 105 一 
聚 芳 砚 PASF 106 ~212 人 PET 4000 
酸 乙 二 醇 酯 
聚 甲 基 丙 烯 酸 
Ce 16 一 聚 芳 酯 PAR 150 ~250 二 
酯 PMMA 
聚 碳酸 酯 PC 75 ~ 1020 一 聚 三 氛 氧 乙烯 PCTFE 17000 
聚 砚 PSF 14200 310000 氧化 聚 醚 全 
聚 醚 醚 酮 PEEK 70 一 聚 葵 酯 POB 40 一 
聚 葵 醚 MPPO 180 2 


(12) 疲劳 强度 


强度 。 
( 











13) 硬度 














疲劳 强度 是 指 塑 料 在 交 变 周期 性 应 力作 用 下 发 生 破 坏 的 极限 


塑料 硬度 是 指 塑 料 制品 表面 抵抗 其 他 较 硬 物体 压 入 的 性 能 。 硬 度 


的 检测 和 计算 方法 分 为 几 种 ， 和 常用 方法 有 布 氏 硬度 、 洛 氏 人 硬度 和 肖 ( 邵 ) 氏 人 硬度 。 
塑料 的 硬度 随 环境 温度 和 湿度 的 不 同 会 有 所 变化 ， 温 度 升 高 和 湿度 增加 都 会 使 塑料 
硬度 值 减 小 。 


“14 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 





常用 塑料 制品 的 硬度 见 表 1-11。 洛 氏 、 布 氏 和 人 邵 氏 三 种 硬度 值 的 换算 关系 见 


表 1-12。 


































































































































































































表 1-11 常用 树脂 的 硬度 
树脂 名 称 硬度 树脂 名 称 硬度 
测试 法 
LDPE D785 |41 ~50 邵 氏 D 普通 级 456HBW 
聚 四 气 乙 烯 
聚 乙 烯 PE MDPE D785 “| 50 ~60 邵 氏 D PTFE J 546HBW 
纤维 增强 
HDPE D785 “|62 ~72 邵 氏 D PA6 119HRR 
聚 丙 炳 PP 一 80 ~110HRR 阻 燃 PA6 120HRR 
聚 氧 乙 软 PVC 一 A50 ~ 100HRR PA66 118HRR 
烯 PVC 便 PVC 一 65 ~85 邵 氏 D | 聚 酰胺 PA PA610 111 HRR 
聚 茶 乙 通用 级 D785 65 ~ 80HRM PA1010 一 
炳 PS 抗 冲 级 D785 82HRR PA11 108HRR 
莱 乙 烯 -丙烯 膊 共聚 物 D785 83HRR PA12 106HRR 
通用 级 D785 75 ~115HRR 聚 甲 醛 均 聚 94HRM 
丙烯 哺 - 阻 燃 级 D785 “| 100 ~ 120HRR POM 共聚 80HRM 
丁 二 烯 - 耐 热 级 D785 “| 100 ~115HRR 聚 醚 砚 PES 98HRM 
葵 乙 烯 中 抗 冲 级 D785 | 102 ~115HRR | 聚 共 硫 醚 纯 PPS 123HRR 
0 高 抗 冲 级 D785 85 ~106HRR PPS 40% GF 增强 和 
电镀 级 D785 | 103 ~109HRR | 聚 对 苯 二 纯 PBT 119HRR 
聚 茶 砚 PPSO 一 一 酸 丁 二 醇 酯 
聚 芳 砚 PASF 二 110HRR PBT 0 
聚 甲 基 丙 烦 酸 甲 酯 PMMA 一 85 ~105HRM 聚 芳 酯 PAR 125HRR 
60 ~70HRM 
聚 碳酸 酯 PC 一 90 ~ 100HRL 聚 三 氟 毛 乙烯 PCTFE 115HRR 
122 ~ 124HRR 
聚 砚 PSF 一 169HRM 氧化 聚 醚 一 
聚 醚 醚 酮 PEEK 一 一 聚 茶 酯 POB 88HRR 
聚 茶 栈 MPPO 一 119HRR 














注 : 邵 氏 硬度 分 邵 氏 A 和 邵 氏 D、 邵 氏 A 用 于 较 软 塑料 。 洛 氏 硬 度 分 为 R、L、M 三 种 标尺 ， 分 别 依次 
用 于 从 软 至 硬 的 塑料 。HBW 为 布 氏 硬度 。 
(14) 热 导 率 ” 当 材料 在 某 方向 存在 温度 梯度 时 就 会 产生 热 的 流动 ， 即 称 为 导 
热 ， 热 导 率 是 材料 导热 能 力 大 小 的 衡量 。 热 导 率 是 指 通过 垂直 于 温度 梯度 方向 上 单 
位 面积 的 热传导 速率 。 塑 料 的 热 导 率 很 低 ， 所 以 可 用 来 作 绝热 材料 ， 特 别 是 泡沫 塑 
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表 1-12 三 种 硬度 值 的 换算 关系 
洛 氏 硬度 HRC | 布 氏 硬度 HBW | 邵 氏 硬度 HS 洛 氏 硬度 HRC | 布 氏 硬度 HBW | 邵 氏 硬度 HS 
67 94.6 43 401 57.9 
66 92.6 42 391 55.9 
65 90.5 41 380 54.7 
64 88.4 40 370 53.5 
63 86.5 39 360 52.3 
62 84.8 38 350 51.1 
61 83.1 37 341 50.0 
60 81.4 36 332 48.8 
59 79.7 35 323 47.8 
58 78.1 34 314 46.6 
57 76.5 33 306 45.6 
56 74.9 32 298 44.5 
55 73.5 31 291 43.5 
54 71.9 30 283 42.5 
53 70.5 29 276 41.6 
52 69.1 28 269 40.6 
51 67.7 27 263 39.7 
50 66.3 26 257 38.8 
49 65.0 25 251 37.9 
48 63.7 24 245 37.0 
47 449 62.3 23 240 36.3 
46 436 61.9 22 234 35.5 
45 424 59.7 21 229 34.7 
44 413 58.4 20 225 34.0 

















料 ， 是 一 种 优异 的 绝热 保温 材料 。 常 用 塑料 的 热 导 率 见 表 1-13。 


(15) 线 胀 系数 





塑料 制品 的 线 胀 系数 是 指 温 度 升 高 IC 时， 每 lem 长 的 塑料 


伸 长 的 长 度 (cm) 与 原料 长 度 之 比 。 塑 料 的 线 胀 系数 比 其 他 材料 的 线 胀 系数 大 数 


借 。 常 用 塑料 制品 的 线 胀 系数 见 表 1-14。 


(16) 比热容 比热容 是 指 单位 质量 的 材料 升 高 1Y 从 外 界 吸收 的 热量 ， 单 位 


为 J/ (kg :KK)。 几 种 常用 塑料 比热容 见 表 1-15。 比 热 容 对 于 挤 出 机 和 注塑 机 的 机 
简 、 螺 杆 等 的 设计 及 机 简 加 热 用 电功率 的 计算 是 一 个 重要 参数 ， 它 关系 到 塑料 塑 化 


时 用 工艺 温度 加 热 所 需要 的 


台 已 - 恒 
有 里 。 
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塑料 注射 成 型 技术 问答 





表 1-13 常用 树脂 的 热 导 率 








































































































































































































树脂 名 称 和 树脂 名 称 
测试 法 |/ (W/m :K) / (Wim K) 
LDPE 一 0. 347 普通 级 0.24 
聚 乙 ed 20% 玻璃 
烯 PE | Wr oe. 纤维 增强 
HDPE 一 0. 046 ~0. 051 PA6 0. 19 
聚 丙 烦 PP 一 0.17 ~0. 196 阻 燃 PA6 一 
聚 氯 乙烯 软 PVC 一 PA66 0. 34 
PVC 硬 PVC 一 0. 12 ~0. 17 聚 酰胺 PA PA610 0. 22 
聚 茶 乙 烯 通用 级 C177 0. 10 ~0. 156 PA1010 一 
PS 抗 冲 级 一 0. 042 ~ 0. 156 PA11 0. 29 
茶 乙 烯 -丙烯 膊 共聚 物 SAN| C177 0. 1256 PA12 0.23 
通用 级 二 聚 甲醛 均 聚 0. 22 
丙烯 稍 - 阻 燃 级 和 POM 共聚 0. 28 
丁 二 烯 - 耐 热 级 C177 “| 0.188 ~0.335 聚 栈 硕 PES = 
茶 乙 烯 中 抗 冲 级 一 聚 茶 硫 配 纯 PPS 0. 288 
BS 高 抗 冲 级 一 PPS 40% GF 增强 = 
电 争 级 一 聚 对 茉 二 甲 纯 PBT = 
聚 茶 砚 PPSO 一 酸 丁 二 醇 酯 
聚 芳 砚 PASF 二 0. 159 PBT 了 
聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 PMMA 一 聚 芳 酯 PAR 二 
said 2 聚 三 氛 氧 乙烯 PCTFE 0. 251 
聚 砚 PSF 一 0. 26 
聚 醚 醚 柄 PEEK 三 人 一 
聚 茶 醚 MPPO 至 0. 159 ~ 0. 216 聚 茶 酯 POB 0. 29 


(17) 玻璃 化 温度 


(18) 熔融 温度 和 流动 温度 














玻璃 化 温度 是 指 高 聚 物 的 温度 降 至 此 温度 时 成 为 玻璃 态 固 
体 。 玻 璃 化 温度 是 无 定形 聚合 物 由 玻璃 态 向 高 弹 态 的 转变 温度 ， 或 半 结 晶 型 聚合 物 
的 无 定形 相 由 玻璃 化 向 高 弹 态 的 转变 温度 。 通 常 ， 玻 璃 态 温度 是 塑料 理论 上 能 够 工 
作 的 温度 上 限 。 超 过 这 个 温度 ， 塑 料 制 品 便 丧 失 了 力学 性 能 ， 其 他 许多 性 能 也 会 急 
剧 下 降 。 玻 璃 化 温度 用 7, 表示 。 常 用 塑料 的 玻璃 化 温度 见 表 1-16。 


融 态 的 温度 ， 用 7 符号 表示 。 
对 于 无 定形 塑料 ， 转 变 为 熔融 状态 的 温度 即 是 流动 温度 ， 用 7 符号 表示 。 从 


塑料 的 熔融 温度 是 结晶 型 聚合 物 由 唱 态 转变 为 熔 
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分 子 运 动 观 点 ， 了 , 或 了 是 聚合 物 分 子 链 整 链 能 够 运动 、 相 互 滑 移 的 温度 。 超 过 了 ， 
或 了 温度 ， 则 塑料 成 为 流体 ， 它 是 塑料 成 型 加 工 的 温度 下 限 。 常 用 塑料 的 熔融 温 
度 和 流动 温度 见 表 1-16。 


表 1-14 常用 树脂 的 线 胀 系数 


























































































































































































































ASTM 线 胀 系数 线 胀 系数 
树脂 名 称 a 树脂 名 称 
测试 法 |/ ( x10-5/K) / (x10 3/K) 
LDPE 一 16 ~19.8 普通 级 10.5 
聚 四 氟 乙 烯 玻 玉 
20 9% 习 
聚 乙烯 PE | MDPE 二 14 ~16 PTFE | 
纤维 增强 
HDPE ee 11 ~13 PA6 8 
聚 丙烯 PP 一 5.8 ~10.2 阻 燃 PA6 = 
聚 氧 乙烯 软 PVC 要 7 ~25 PA66 9.6 
PVC 便 PVC 一 5~18.5 聚 酰 胶 PA PA610 9~12 
聚 葵 乙 燃 通用 级 D696 6~8 PA1010 10.5 
PS 抗 冲 级 D696 7. 956 PA11 11.4~12.4 
茶 乙 烯 -丙烯 膊 共聚 物 SAN| D696 11.7 ~12.2 PA12 10 
通用 级 D696 10. 8 ~23.4 聚 甲醛 均 聚 7.5 ~99 
丙烯 有 稍 - 阻 燃 级 D696 11.7 ~17.1 POM 共聚 8.5 
丁 二 烯 - 耐 热 级 D696 10.8 ~16.7 聚 醚 砚 PES Se 
茶 乙 烯 中 抗 冲 级 | D696 14.4 ~18.0 聚 苯 硫 醚 纯 PPS es 
人 高 抗 冲 级 | D696 | 17.1~19.8 PPS 40% GF 增强 加 
B 镀 -让 一 
电镀 级 D696 8.5 ~9.5 聚 对 某 二 四 纯 PBT 
聚 茶 砚 PPSO 一 5.5 酸 丁 二 醇 酯 
聚 芳 砚 PASF 4.7 PBT FREBT 3 
聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 PMMA 一 4.5~7 聚 芳 酯 PAR 一 
聚 碳酸 酯 PC 一 6~7 
和 聚 三 氛 毛 乙烯 PCTFE 4.5~7 
聚 砚 PSF 一 3.1 
每 bi PE 
聚 醚 醚 酮 PEEK 4.7 氧化 涌 醚 
聚 茶 醚 MPPO Em 6 肾 茶 酯 POB 2.9 
表 1-15 塑料 的 比热容 
塑料 名 称 PE PA PP POM PS PC PPS PTFE | PSF 
比热容 1925 ~ | 1255 ~ 1255 ~ 
1883 1464 1255 1088 1046 | 1004 
/ [J (kg: K)] 2301 2092 
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塑料 注射 成 型 技术 问答 





表 1-16 塑料 不 同 状态 时 的 温度 /SC 

























































































































































































脆 化 温度 | 玻璃 化 | 最 高 使 热 变形 温度 熔融 温度 | 流动 温度 | 连续 使 用 
塑料 名 称 Sh Se Ei 
7 温度 了 温度 | 0.45MPa | 1.81MPa Ts 入 温度 
低 密度 聚 乙烯 
-55~ -80| -20 82 ~ 100 车 38 ~49 | 108 ~126 一 一 
LDPE 
高 密度 聚 乙 烯 
-70 -20 80 ~121 四 60 ~82 | 126 ~ 135 和 二 
HDPE 
聚 丙烯 PP 约 -10 5 107 ~149 | 80 ~110 | 57~66 | 170~172 二 110 ~ 120 
聚 葵 乙 烯 PS -30 90 ~100 | 60~80 ee 76~94 |150~180 120 一 
聚 氯 乙烯 PVC |-50~ -60 87 65 ~80 一 60 ~77 二 136 一 
聚 甲 基 丙 烯 酸 
90 104 65 ~95 一 60 ~ 102 一 160 一 
本 PMMA 
i -60~ 
聚 碳酸 酯 PC —135 150 121 136 ~142 | 130 ~136 230 220 ~230 jo 
聚 酰胺 1010 
-60 200 ~210 = 80 ~120 
PA1010 
聚 酰 胺 6 PA6 |-32~ -40 50 180 190 63 215 ~ 225 一 一 
聚 酰胺 66 PA66 |-35 ~ -80 60 一 180 70 250 ~260 一 一 
聚 酰胺 610 
-20 40 一 150 51 ~56 |213 ~220 一 80 ~ 120 
PA610 
聚 四 所 乙烯 -250 ~ 
一 126 288 二 = 327 = 
PTFE 260 
聚 三 氛 氯 乙烯 -50~ 
-150 58 150 ee 215 3 
PCTFE 130 
-40~ 
共聚 甲醛 POM -60 -50 100 158 110 ~157 165 3 全 
均 聚 甲醛 POM -40 -13 91 170 124 175 一 -40 ~90 
聚 对 葵 二 甲酸 
四 <-40 69 150 155 85 250 ~265 Ss 120 
乙 二 醇 酯 PET 
聚 对 葵 二 甲酸 
加 一 <50 EE 120 55 ~70 | 224 ~227 = 三 
丁 二 醇 酯 PBT 
-120 ~ 
聚 砚 PSF 一 190 180 175 = >300 
150 
聚 芳 砚 PASF 约 -240 290 260 一 274 一 一 160 
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( 续 ) 
抽风 二 脆 化 温度 | 玻璃 化 | 最 高 使 热 变形 温度 熔融 温度 | 流动 温度 | 连续 使 用 
用 温度 7， 温度 “| 0.45MPa | 1.81MPa 1 Tr 温度 
-100~ 
聚 醚 砚 PES 约 -100 225 180 二 203 ~208 一 四 Tao 
改 性 聚 葵 配 -40~ 
-170 204 190 170 268 257 
MPPO 150 
氯 化 聚 醚 一 74 143 99 178 ~ 182 一 = 
聚 葵 硫酸 PPS 一 85 ~100 | 220 ~240 一 137 285 3 
聚 醚 醚 酮 PEEK 一 143 250 一 152 334 一 四 
葵 乙 烯 -丙烯 且 
95 ~ 104 
SAN 
丙烯 膊 - 丁 二 烯 - | -18-~ 
ee 87 190 ~240 55 ~110 
茶 乙 烯 ABS -60 


























(19) 分 解 温度 ”塑料 的 分 解 温度 是 指 其 受热 时 大 分 子 链 断 裂 时 的 温度 ， 也 就 
是 塑料 在 加 热 后 温度 上 升 ， 使 其 失重 突然 加 速 时 的 温度 ， 即 热 分 解 温度 。 用 符号 
7 表示。 常用 塑料 的 分 解 温度 见 表 1-2。 

(20) 热 变形 温度 ” 热 变形 温度 也 称 为 弯曲 负载 热 变形 温度 ， 是 按 GB1634 一 79 
标准 ， 在 试验 仪器 上 把 规定 尺寸 试 样 以 简 支 粱 方式 水 平 支承 ， 置 于 热 浴 装置 中 ， 以 
(12 + 上 1)?*/6min 速度 均匀 升温 ， 当 试 样 在 1. 81MPa 或 0.45MPa 的 垂直 弯曲 载荷 作 
用 下 ， 挠 度 达到 0.21mm 时 的 温度 ， 以 表示 。 

常用 塑料 的 热 变形 温度 见 表 1-16。 

(21) 最 高 连续 使 用 温度 ”塑料 制品 的 最 高 连续 使 用 温度 是 指 这 种 塑料 制品 在 
实际 应 用 条 件 中 可 以 长 时 间 正 常 工 作 而 性 能 不 致 严重 恶化 的 温度 。 塑 料 制 品 的 最 高 
连续 使 用 温度 见 表 1-16。 

(22) 脆 化 温度 ”塑料 的 脆 化 温度 高 低 体现 出 这 种 塑料 的 耐寒 性 能 。 一 般 情况 
下 塑料 都 是 随 着 温度 的 下 降 而 变 得 愈 来 愈 硬 而 脆 。 脆 化 温度 是 指 塑料 在 冲击 载荷 作 
用 下 由 于 脆性 而 破坏 的 温度 。 脆 化 温度 是 塑料 使 用 温度 的 下 限 ， 用 符号 7 表示 。 

常用 塑料 制品 的 脆 化 温度 见 表 1-16。 

(23) 成 型 收缩 率 ”塑料 从 模具 中 成 型 脱离 后 尺寸 缩小 的 现象 称 为 收缩 。 成 型 
收缩 率 是 指 塑料 成 型 后 的 尺寸 缩小 量 与 收缩 前 尺寸 之 比 的 百分数 来 表示 。 

§ = Fx 100% 
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式 中 5 一 一 收缩 率 (% ) ; 
,一 室温 下 的 模具 型 腔 实际 尺寸 ; 
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[一 一 制品 脱 模 收缩 后 的 尺寸 。 
塑料 制品 收缩 率 及 其 变化 范围 见 表 1-17。 
表 1-17 不 同 塑 料 制品 成 型 收缩 率 






















































































塑料 名 称 | LDPE | HDPE PP | 均 POM | 共 POM | 硬 PVC | 软 PVC | PCTFE | PA6 | PA66 
收缩 率 lS | Less ji 元 2.0~ |02~- |15~- |1.0~ | 0.6~ |0.8~ 
(%) 3.5 3.0 D5 0.4 3.0 2.5 1.6 1.5 
塑料 名 称 | PA610 | PA1010 | PA11 PA12 PBT PEEK POB PAR PPO | PMMA 
收缩 率 1.0~ 1.0~ | 0.3~ | 1.7~ 0.8~ | 0.2~ |0.2~ 
1~2 约 1.1 | 约 1.0 
(%) 2.5 2.5 2.0 2.3 1.0 0.8 1.0 
塑料 名 称 | PASF PES PS ABS PC PSF MPPO PPS HIPS |GFRPP 
收缩 率 0.4~ | 0.2~ |0.5~ | 0.5~ | 0.5~ 0.1~ | 0.2~ |0.4~ 
约 0.8 0.6 
(%) 0.8 0.8 0.7 0.7 0.7 0.5 0.8 0.8 
增强 增强 增强 增强 
塑料 名 称 | GFRABS CPVC GFRPPO FRPC 
PA6 PA66 PA1010 PPS 
收缩 率 0.1~ 0.3~ 0.5~ 0.35 ~ 0.35 ~ 0.2~ 0.1~ 0.1~ 
(%) 0.2 0.7 0.7 0.70 0.70 0.6 0.2 0.3 
注 : 表 中 树脂 前 加 增强 或 GFR 标注 者 均 为 玻璃 纤维 增强 料 。 





(24) 相对 介 电 常数 ”相对 介 电 常数 是 绝缘 材料 介质 极 化 的 一 个 宏观 参数 ， 是 
指 把 这 种 材料 作为 电容 器 介质 时 ， 电 容 融 的 电容 与 以 真空 (或 空气 ) 为 介质 时 同 
尺寸 电容 右 电 容 之 比 ， 用 符号 s 表示 。 相 对 介 电 常数 表示 该 材料 作为 绝缘 物 贮存 
电能 的 能 力 。 塑 料 制品 是 一 种 较 优良 的 电介质 。 相 对 介 电 常数 愈 小 ， 说 明 这 种 塑料 
的 绝缘 性 能 就 愈 好 。 和 常用 塑料 的 相对 介 电 常数 见 表 1-18。 

(25) 介质 损耗 角 正 切 ，” 接 在 交流 电源 上 的 电容 器 ， 当 电介质 是 理想 的 绝缘 体 
时 ， 则 在 电量 的 贮存 和 回流 过 程 中 不 消耗 电能 ， 大 电 介质 不 是 理想 的 绝缘 体 时 ， 就 
会 有 泄漏 电流 通过 ， 此 泄漏 电流 转变 为 热能 使 绝缘 体 发 热 ， 于 是 有 一 部 分 电流 被 消 
耗 了 ， 这 种 被 消耗 的 电能 称 为 介质 损耗 。 如 果 没 有 介质 损耗 则 施 于 绝缘 体 上 的 电压 
与 通过 绝缘 体 的 电流 间 相 角 应 为 直角 ， 但 实际 上 由 于 各 种 绝缘 体 的 介质 损耗 关系 ， 
使 电压 与 电流 间 的 相 角 必 小 于 直角 ， 两 者 之 差 称 为 介质 损耗 角 (5) ， 损 耗 角 的 大 
小 通常 用 其 正切 值 来 表示 ， 即 tan6。 损 耗 角 的 正切 值 称 介质 损耗 因数 (此 值 愈 小 ， 
说 明 塑 料 的 绝缘 性 能 愈 好 ) 。 常 用 塑料 的 介质 损耗 因数 按 标 准 GB 1409 一 1989 标准 
规定 测试 。 

常用 塑料 介质 损耗 正切 值 见 表 1-18。 

(26) 表面 电阻 率 和 体积 电阻 率 ”表面 电阻 率 是 指 治 试 样 表面 电流 方向 的 直流 
电场 强度 与 单位 长 度 的 表面 传导 电流 之 比 ， 称 为 此 试 样 的 表面 电阻 率 ， 用 符号 ps 
表示 。 
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表 1-18 常用 塑料 的 电 性 能 
RE i 本 和 和 介 申 强 褒 
介 电 常数 介质 损耗 角 tan5 体积 介 电 强度 而 电弧 性 
塑料 名 称 电阻 率 / | / (kV 
/oHz | /oH | /AH | Mo0sHz | (QO.m) | /mm) 人 
低 密 度 聚 乙烯 LDPE 2.25 ~2.35 = 0.2 ~0.5 >1016 18 ~29 | 135 ~160 
高 密度 聚 乙烯 HDPE 2.25 ~2. 35 一 0.2 ~0.5 > 1016 18 ~20 四 
聚 丙烯 PP 一 2. 15 0.2 ~0.5 101 25.6 135 ~180 
聚 茶 乙烯 PS 2. 15 ~2.65 一 0.1~0.5 |102 ~10®| >19.7 | 60~135 
(1.05 ~ 
ABS 区 二 53. 四 8~10 3.60) 11.8~16.3| 50~85 
x1016 
i 0.009 ~ ， 
聚 毛 乙 烯 PVC 一 一 6~19 |102 ~10619.85 ~35 | 60~80 
0. 017 
0. 007 ~ 0. 007 ~ 
茶 乙 烯 -丙烯 且 SAN 一 一 1016 一 一 
0.012 0.012 
聚 甲 基 丙 烯 酸 - 甲 酯 、 
“| 2.5 二 二 >105 | 18~22 | 不 漏电 
PMMA 
3.1 0. 0007 
聚 碳酸 酯 PC 一 10 2 x1016 17.7 10 ~120 
(50Hz) 〈50Hz) 
聚 酰胺 6 PA6 一 一 0. 08 30~40 |104~105| 15.7 121 
聚 酰 胺 66 PA66 一 一 一 40 1014 15.2 120 
i 3.9 0. 04 
聚 酰胺 610 PA610 一 一 1014 三 15 一 
(60Hz) (60Hz) 
— 0.02~ 
聚 酰胺 1010 2.5~3.6 
一 0. 026 去 40 >10™ 三 12 = 
PA1010 (60Hz) 
(60Hz) 
聚 四 所 乙烯 PTFE 1.8 ~2.2 一 0.1~0.25 >107 15.7~19.7| >200 
0.023 ~ 20.9~ 
聚 三 氟 氧 乙烯 PCTFE | 2.3~2.7 | 2.5~2.7 7~10 1088 >360 
0. 027 23.6 
共聚 甲醛 POM 一 3.7 一 6 1014 19.7 240 
均 聚 甲醛 POM 一 3.8 = 4.8 1055 19.7 220 
聚 对 葵 二 甲酸 乙 二 
上 = = 一 一 10 一 一 
国 酯 PET 
聚 对 葵 二 甲酸 丁 二 
本 一 3.2 = 20 ~30 1016 29.5 63 ~ 190 
国 酯 PBT 
3. 07 
聚 砚 PSF 一 = 1~6 3 x101 16.7 25 ~190 
(60Hz) 
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( 续 ) 
介 电 常 数 介质 损耗 角 tan8 体积 | 介 电 强度 | 而 电弧 性 
塑料 名 称 电阻 率 / | / (KV 
/103Hz /105Hz /103Hz /106Hz (人 | /s 
3.5 0. 001 
聚 醚 砚 PES 一 6 5 x1016 17 116 
(60Hz) (60Hz) 
0. 0004 
改 性 聚 茶 醚 MPPO 一 2. 64 0.9 107 22 一 
(60Hz) 
0. 003 
聚 葵 硫 本 PPS 3.2 3.2 一 4.5x1016 23. 4 75 
(60Hz) 























体积 电阻 率 是 指 沿 试 样 体积 电流 方向 的 直流 电场 强度 与 电流 密度 之 比 ， 称 为 此 
试 样 的 体积 电阻 率 ， 用 符号 p, 表示。 常用 塑料 体积 电阻 率 按 GB/T 1410 一 2006 标 
准 规定 的 试验 方法 测试 。 

(27) 介 电 强度 ” 介 电 强度 是 指 某 种 绝缘 材料 所 能 承受 电压 的 能 力 ， 定 义 为 在 
规定 试验 条 件 试 样 在 均匀 电场 中 被 击 穿 时 的 电压 值 与 试 样 厚度 的 比值 ， 用 符号 羽 
表示 。 常 用 塑料 和 其 他 一 些 绝缘 材料 的 介 电 强度 按 GBAT 1408. 1 一 2006 标准 规定 试 
验方 法 测试 。 

(28) 耐 电弧 性 ” 耐 电弧 性 是 指 塑料 制品 耐 高 压 电弧 作用 的 能 力 。 耐 电弧 性 是 
以 在 电弧 作用 下 引起 材料 表面 形成 导电 通路 而 电弧 熄灭 所 需 的 时 间 (s) 来 表示 。 
常用 塑料 的 耐 电弧 性 按 GBXT 1411 一 2002 标准 、 固 体 电工 绝缘 材料 高 压 小 电流 间 
歇 耐 电弧 试验 方法 测试 。 


1.21 热塑性 塑料 中 的 熔 体 流动 速率 是 指 什么 ? 


热塑性 塑料 性 能 中 的 熔 体 流动 速率 (MFR) 是 表征 这 种 塑料 分 子 量 大 小 的 物 
理 量 。 其 测试 方法 是 : 用 熔 体 流动 速率 仪 ， 加 入 被 测 的 塑料 ， 在 一 定 的 温度 和 负荷 
(常用 2160g) 作用 下 ， 将 塑料 变 为 熔融 态 ， 在 10min 内 从 标准 毛细 管 中 流 出 的 熔 
体 数 量 (g) 即 为 被 测 塑 料 的 熔 体 流动 速率 。 

熔 体 流动 速率 值 越 大 ， 说 明 该 塑料 的 炊 体 流动 性 越 好 ， 反 之 ， 则 炊 体 流动 性 越 
差 。 同 一 种 塑料 ， 熔 体 流动 速率 值 大 ， 表 示 其 分 子 量 小 。 


1.22 什么 是 注塑 制品 ? 


用 注塑 机 把 塑料 加 热 塑 化 熔融 ,然后 再 注射 到 成 型 模具 空 腔 内 成 型 ， 经 冷却 降 
温 ， 熔 体 固化 后 脱 模 ， 即 为 用 注塑 机 注射 成 型 的 制品 ， 通 常 称 这 种 塑料 制品 为 注塑 
制品 。 
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1.23 注塑 制品 有 哪些 ?用 途 是 什么 ? 


塑料 用 注塑 机 注射 成 型 的 制品 品种 比较 多 ， 应 用 范围 也 比较 广 ， 如 各 种 机 械 设 
备 中 的 轻 负 荷 齿轮 、 轴 衬 、 垫 、 外 这、 手柄 、 凸 轮 ， 特 别 是 在 纺织 设备 和 汽车 制造 
业 中 ， 有 多 种 形状 注塑 制品 作 配 件 ; 电器 中 的 各 种 绝缘 件 、 仪 表 配 件 、 外 壳 、 灯 
有 具 ; 液体 输送 管 路 中 的 各 种 阀门 和 不 同 规 格 形状 的 管件 、 泵 件 、 电 机 风扇 、 医 疗 融 
械 、 文 教 用 品 及 人 们 日 常生 活 中 随处 可 见 的 各 种 容器 、 周 转 箱 、 鞋 、 拉 链 、 灯 唱和 
眼镜 等 ， 还 有 各 种 复杂 的 注塑 结构 件 、 功 能 件 及 特殊 用 途 的 精密 件 等 ,注塑 制 品 广 
泛 应 用 在 运输 、 包 装 、 邮 电 、 通 讯 、 建 筑 、 家 电 、 计 算 机 、 航 空 航天 和 国防 尖端 等 
国民 经 济 的 所 有 领域 ， 已 成 为 不 可 缺少 的 生产 资料 和 消费 物品 。 


1.24 注塑 制品 怎样 注射 成 型 ? 


制品 用 原料 按 一 次 成 型 塑料 制品 的 用 料 量 ， 由 料 斗 加 入 到 注塑 机 的 机 简 内 、 转 
动 的 螺杆 推动 原料 前 移 ， 与 此 同时 原料 接收 机 简 外 部 的 加 热 。 由 于 原料 在 机 简 内 有 既 
要 受热 升温 ， 又 要 因 螺 杆 上 螺纹 容积 的 逐渐 缩小 而 受 压 缩 ， 再 加 上 不 停 转 动 螺杆 的 
螺纹 使 翻动 前 移 物 料 间 及 物料 与 机 简 间 的 摩擦 等 多 种 条 件 作 用 ,使 原料 在 被 推动 前 
移 的 同时 逐渐 被 塑 化 成 熔融 态 。 至 螺杆 前 端的 熔 料 ， 由 于 受 喷嘴 的 阻力 而 产生 反 螺 
杆 螺纹 推 压 力 ， 随 着 螺杆 推动 熔 料 前 移 量 的 增加 ， 则 产生 的 这 个 炊 料 反 推 压力 也 逐 
渐 增 加 ， 当 这 个 反 推 压力 大 于 油缸 活塞 对 螺杆 的 推力 和 摩 氛 阻 力 时 〈 这 个 阻力 即 
是 螺杆 的 背 压 力 ) ， 螺 杆 开始 后 退 、 同 时 开始 料 斗 的 加 料 计 量 。 螺 杆 后 退 的 距离 大 
小 由 一 次 成 型 注塑 制品 的 注射 料 量 来 决定 ， 由 生产 前 调整 好 的 行程 限 位 开关 控制 。 
后 退 的 螺杆 碰 到 行程 开关 后 ， 则 停止 转动 和 后 退 ， 完 成 一 次 预 塑 化 原料 程序 。 

合 模 部 分 完成 锁 模 动作 后 ， 注 射 座 被 油缸 活塞 推动 前 移 ， 直 至 喷嘴 紧 靠 衬 套 
口 ; 然后 注射 油 饶 活塞 推动 螺杆 迅速 前 移 ， 按 炊 料 进入 成 型 模具 中 所 需要 的 压力 和 
流动 速度 ， 把 熔 料 注入 成 型 模具 空 腔 内 。 为 防止 注 满 成 型 模具 腔 内 的 炊 料 回 料 和 及 
时 补充 熔 料 冷却 固化 前 的 熔 料 收缩 量 ， 完 成 注射 的 噶 嘴 仍然 紧 靠 在 衬 套 口上 ， 而 且 
保持 着 一 定 的 压力 ， 这 个 过 程 称 为 保 压 、 降 温 定型 。 

保 压 、 降 温 定型 达到 预先 设 定 的 时 间 后 ， 即 制品 固体 成 型 完成 。 注 射 座 被 油缸 
活塞 拉动 后 退 ， 开 始 螺 杆 的 第 二 次 预 塑 化 ， 成 型 模具 打开 ， 制品 被 顶 出 模 腔 ， 完 成 
注塑 制品 的 全 过 程 。 

塑料 制品 的 注射 成 型 生产 工艺 循环 程序 如 下 。 

闭 模 一 高 压低 速 锁 模 一 注射 座 前 移 一 熔 料 注射 一 保 压 一 人 模 熔 料 冷 却 〈 此 工 
序 时 间 内 同时 还 有 塑 化 螺杆 随 注射 座 后 退 、 螺 杆 旋 转 塑 化 原料 ) 一 模 内 成 型 熔 料 
冷却 固化 、 开 模 (同时 顶 出 制品 ) 一 团 模 (下 一 个 注塑 制品 循环 生产 开始 )。 

注射 成 型 制品 时 注塑 机 的 动作 示意 见 图 1-1。 













































































“ 24 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 








e) f) 





图 1-1 注塑 机 注射 成 型 制品 动作 程序 示意 

a) 动 模 移动 合 模 b) 注射 座 前 移 后 注射 e) 入 模 熔 料 保 压 d) 螺杆 旋转 塑 化 原料 
e) 开 模 、 制 品 项 出 f) 重复 a) 动作 

1 一 成 型 模具 “2 一 喷嘴 3 一 机 简 4 一 螺杆 5 一 料 斗 


12S 注射 成 型 制品 用 生产 设备 应 具备 哪些 条 件 ? 


1) 按 制品 成 型 质量 需要 ， 要 保证 一 次 注射 供 料 量 的 准确 性 。 

2) 按 制 品 用 料 的 塑 化 条 件 ， 有 稳定 的 机 简 升 温 供 热 源 。 

3) 按 制 品 成 型 用 原料 的 性 能 ， 选 择 其 塑 化 条 件 需要 的 螺杆 结构 。 

4) 为 保证 原料 的 塑 化 质量 ， 螺 杆 旋转 塑 化 、 推 动 原料 时 要 有 一 定 的 背 压 力 。 
5) 塑 化 熔 料 注射 人 模 时 要 有 足够 的 〈 工 艺 条 件 要 求 下 的 ) 注射 压力 和 熔 料 流 


唤 
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6) 合 横 后 的 注塑 机 锁 模 力 要 大 于 熔 料 注射 人 横 具 型 腔 时 的 胀 模 力 。 

7) 成 型 模具 温度 控制 可 调 ， 合 理 控制 人 模 炊 料 的 降温 固化 速度 。 

8) 注射 熔 料 入 模 应 流通 通畅 ， 模 具 型 腔 应 有 适宜 的 制品 脱 模 斜 度 。 按 制品 的 
形状 复杂 程度 和 结构 尺寸 大 小 ， 应 合理 安排 制品 成 型 后 的 顶 出 装置 。 
1.26 塑料 注射 成 型 制品 与 其 他 成 型 方法 比较 有 哪些 特点 ? 

1) 可 以 注射 成 型 各 种 形状 复杂 的 塑料 制品 。 
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2) 注塑 制品 成 型 结构 尺寸 比较 准确 、 表 面 质量 较 好 。 

3) 制品 的 各 部 位 尺寸 可 按 应 用 需要 设计 ， 相 互 位 置 准确 ， 有 良好 的 装配 互 换 
性 。 

4) 可 以 注塑 成 型 带 有 金属 网 件 的 塑料 制品 。 

5) 注塑 制品 可 以 标准 化 、 规 格 化 、 系 列 化 。 

6) 注塑 机 操作 比较 简单 ， 成 型 模具 调整 、 更 新 方便 。 

7) 注塑 制品 可 采用 全 自动 化 生产 ， 生 产 效率 高 。 

8) 注塑 成 型 设备 投资 比较 大 ， 模 具 制 造 费 用 高 ， 制 品 成 型 工艺 条 件 需 要 严格 
控制 。 


1.27 注塑 制品 成 型 常用 哪些 塑料 ? 


注塑 制品 成 型 应 用 较 多 的 塑料 有 聚 乙 烯 、 聚 丙烯 、 聚 茶 乙 烯 和 ABS 等 。 这 4 
1 约 占 注塑 制品 用 原料 总 量 的 80% 以 上 。 其 中 
聚 茶 乙 烯 、 聚 乙烯 和 聚 丙烯 树脂 的 应 用 量 达 到 总 用 原料 量 的 70% 。 另 外 ， 注 塑 制 
En 
茶 二 甲酸 乙 二 醇 酯 、 聚 对 茶 二 甲酸 丁 二 醇 酯 、 茶 乙烯 -丙烯 膊 共聚 物 、 聚 氨 酯 、 聚 
苯 酝 、 聚 砚 、 聚 茶 硫 醚 、 聚 配 砚 、 聚 芳 酯 、 聚 茶 砚 、 聚 四 氛 乙 烯 等 。 
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2.1 概述 


2.1.1 什么 是 注塑 机 ? 
能 够 把 塑料 在 机 简 内 加 热 、 并 通过 机 简 内 的 螺杆 旋转 ， 把 塑料 混合 、 向 前 推移 

输送 ， 同 时 将 其 翻动 、 压 缩 、 直 至 塑 化 熔融 ; 然后 ,借助 螺杆 前 移 的 推力 ， 和 迫使 熔 

态 料 通过 喷嘴 进入 模具 型 腔 ， 经 冷却 固化 后 成 为 有 一 定形 状 和 尺寸 精度 的 制品 ， 这 

种 设备 即 为 塑料 注射 成 型 机 ， 简 称 为 注塑 机 。 

2.1.2 注塑 机 怎样 分 类 ? 

用 注塑 机 成 型 塑料 制品 的 种 类 比较 多 ， 所 以 ， 成 型 注塑 制品 的 注塑 机 类 型 也 比 
较 多 。 对 于 注塑 机 的 品种 分 类 没有 统一 规定 ， 通 党 的 分 类 方法 有 下 列 几 种 方式 。 

1) 按 注塑 制品 用 原料 的 塑 化 和 注射 方法 分 类 。 

2) 按 注塑 机 的 外 形 结构 分 类 。 

3) 按 注塑 机 的 加 工 能 力 分 类 。 

4) 按 注塑 机 的 用 途 分 类 。 

2.1.3 按 原料 塑 化 和 注射 方法 分 类 ， 注 塑 机 有 几 种 类 型 ? 

按 注塑 制品 用 原料 塑 化 和 注射 方法 分 类 ， 注 塑 机 分 柱 塞 式 注塑 机 ， 往 复 螺杆 式 
注塑 机 和 螺杆 塑 化 原料 、 柱 塞 注 射 式 注 塑 机 。 

1. 柱 塞 式 注塑 机 

柱 塞 式 注塑 机 的 结构 形式 如 图 2-1 所 示 。 

柱 塞 式 注塑 机 用 柱 塞 
依次 把 落 入 机 简 中 的 塑料 
树脂 推 向 机 简 前 端 塑 化 空 
腔 内 ， 空 腔 内 的 原料 依靠 
机 简 外 围 的 加 热 器 提供 热 
量 ， 塑 化 成 熔融 状态 ， 然 
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后 , 通过 柱 塞 快 速 前 移 ， 图 2-1 柱 塞 式 注塑 机 结构 示意 图 
把 熔 料 经 由 喷嘴 注射 到 成 1 一 料 斗 2 一 液压 氏 “3 一 柱 塞 4 一 分 流 杭 5 一 机 简 





型 模具 内 ， 冷 却 定型 。 
2. 往复 螺杆 式 注塑 机 
往复 螺杆 式 注塑 机 的 结构 如 图 2-2 所 示 。 
往复 螺杆 式 注塑 机 中 原料 的 塑 化 ， 是 由 注塑 机 上 机 简 内 的 螺杆 旋转 完成 的 。 进 
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图 2-2 ”往复 螺杆 式 注塑 机 结构 中 的 原料 塑 化 部 分 
1 一 喷嘴 2 一 机 简 ”3 一 螺杆 4 一 料 斗 5 一 齿轮 减速 箱 6 一 电动 机 7 一 注射 饶 

和 机 简 内 的 原料 经 挤 压 、 翻 转 、 剪 切 和 机 简 外 围 加 热 的 配合 被 熔融 塑 化 均匀 ， 同 
时 ， 被 连续 转动 的 螺杆 推 向 机 简 前 端 ， 然 后 ， 螺 杆 停 止 转动 ， 用 较 快 的 速度 前 移 ， 
像 柱 塞 一 样 把 塑 化 均匀 的 熔融 料 注射 到 成 型 模具 空 腔 内 ， 冷 却 定型 。 

3. 螺杆 塑 化 原料 、 柱 塞 注射 式 注塑 机 

由 螺杆 塑 化 原料 ， 柱 塞 完成 注 
射 熔 料 工作 的 注塑 机 ， 其 原料 塑 化 
和 注射 部 分 装置 结构 如 图 2-3 所 示 。 

从 图 2-3 中 可 以 看 到 ， 螺 杆 塑 
化 原料 柱 塞 完成 注射 工作 的 注塑 机 
由 两 部 分 组 成 ， 即 原料 的 塑 化 部 分 
和 注射 部 分 。 这 种 结构 形式 注塑 机 
工作 时 ， 首 先 原料 在 塑 化 部 分 的 撞 
































出 机 中 被 均匀 塑 化， 然后 经 由 单身 图 2-3 ”螺杆 塑 化 柱 塞 注 射 式 注塑 机 
阀 被 撞 入 注射 料 简 的 空 腔 中 ; 此 的 塑 化 、 注 射 装置 结构 








时 ， 注 射 部 分 中 的 柱 塞 快速 前 移 ，，! 一 喷嘴 2 一 单身 阅 3 一 机 简 4 一 螺杆 5 一 柱 塞 
把 塑 化 均匀 的 熔融 料 经 由 喷嘴 注 射 到 成 型 模具 空 胁 内 ， 冷 却 定型 。 
2.1.4 注塑 机 按 外 形 结构 不 同 可 分 为 几 种 类 型 ? 

注塑 机 按 外 形 结构 的 不 同 分 类 ， 可 分 为 立 式 注塑 机 、 卧 式 注塑 机 、 角 式 注塑 机 
和 多 模式 注塑 机 及 组 合式 注塑 机 。 

1. 立 式 注塑 机 

立 式 注塑 机 的 外 形 结构 如 图 24 所 示 。 这 种 注塑 机 的 特点 是 设备 的 高 度 尺 寸 大 
于 设备 的 宽度 尺寸 ， 注 射 部 分 和 合 模 部 分 装置 轴线 上 下 垂直 成 一 直线 排列 。 它 的 优 
点 是 机 身 占 地 面积 小 ， 成 型 模具 安装 拆 介 方便。 不 足 之 处 是 工作 时 上 料 比 较 费 力 ， 
设备 工作 稳定 性 比较 差 。 这 种 结构 形式 注塑 机 多 为 小 型 塑料 制品 注射 成 型 用 ， 注 塑 
机 的 规格 都 比较 小 ， 注 塑 量 一 般 都 小 于 100cm 。 
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2. 卧 式 注塑 机 

卧 式 注塑 机 的 外 形 结 构 如 图 2-5 所 示 。 它 的 结构 特点 是 机 身 的 外 形 长 度 尺 寸 大 
于 宽 和 高 度 尺寸 ， 注 塑 部 分 和 合 模 部 分 装置 轴线 在 一 条 直线 上 旦 水 平 排列 。 这 种 注 
塑 机 的 优点 是 注塑 机 的 主要 工作 部 分 〈 塑 化 装置 和 注射 合 模 装 置 ) 位 置 比较 低 ， 
工作 时 平稳 性 好 ， 生 产 操作 和 维修 都 比较 方便 ， 也 容易 实现 自动 化 工作 。 目 前 ， 卧 
式 注 塑 机 在 塑料 注塑 机 中 应 用 数量 最 多 。 
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图 2-5 中式 注塑 机 外 形 结构 示意 图 
1 一 合 模 部 分 2 一 注塑 部 分 3 一 机 身 


图 24 立 式 注塑 机 外 形 结构 示意 图 
1 一 注射 部 分 2 一 合 模 部 分 3 一 机 身 

3. 角 式 注塑 机 

角 式 注塑 机 的 外 形 结构 如 图 2-6 所 示 。 这 种 注塑 机 的 注塑 部 分 和 合 模 部 分 装置 
轴线 在 一 个 与 机 身 垂 直 的 平面 上 ， 两 个 轴线 互相 垂直 。 角 式 注 塑 机 比较 常见 ， 其 结 
构 形 式 的 优 缺 点 介 于 卧 式 和 立 式 注塑 机 之 间 。 如 果 注 塑 制品 的 中 心 部 位 不 允许 有 浇 
注 系统 痕迹 ， 使 用 此 种 结构 形式 注塑 机 就 比较 理想 。 

4. 多 模式 注塑 机 

所 谓 多 模式 注塑 机 是 指 注 
塑 机 结构 中 有 多 组 模具 组 成 。 
其 结构 形式 如 图 2-7 所 示 。 这 种 
注塑 机 工作 时 可 依次 顺序 工作 ， 
注射 时 成 型 模具 一 个 工 位 ， 冷 
却 时 此 成 型 模具 转移 到 另 一 个 
工 位 ， 开 模 制 品 项 出 时 此 模具 
dn 图 2.6 角 式 注塑 机 外 形 结构 示意 图 
作 ， 成 型 模具 的 冷却 、 定 型 和 1 一 合 模 部 分 2 一 注塑 部 分 3 一 机 身 
制品 脱 模 ， 不 受 辅助 工作 时 间 
限制 ,缩短 了 注射 成 型 制品 的 生产 周期 使 生产 效率 得 到 提高 。 

5. 组 合式 注塑 机 

组 合式 注塑 机 的 塑 化 注射 部 分 与 合 模 部 分 为 适应 不 同 注塑 制品 的 成 形 生 产 工 艺 
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图 2-7 多 模式 注塑 机 外 形 结构 示意 图 
1 一 另 一 组 合 模 装置 “2 一 合 模 部 分 3 一 注塑 部 分 4 一 五 组 合 模 装 置 的 位 置 分 配 5 一 机 身 
需要 ， 而 组 合成 各 种 结构 布置 形式 。 图 2-8 所 示 就 是 这 种 组 合式 注塑 机 的 几 种 常用 
结构 组 合 布置 。 






































图 2-8 组 合式 注塑 机 的 几 种 常用 结构 组 合 布置 
1 一 合 模 部 分 2 一 注塑 部 分 3 一 机 身 
2.1.5 注塑 机 按 加 工 能 力 怎样 分 类 ? 
按 加 工 能 力 大 小 给 注塑 机 分 类 是 注塑 机 分 类 最 常用 的 一 种 方法 。 注 塑 机 的 加 工 
能 力 大 小 ， 就 是 指 注塑 机 的 合 模 力 和 一 次 注射 原料 量 的 大 小 。 按 加 工 能 力 大 小 分 
类 ， 注 塑 机 可 分 为 下 列 几 种 类 型 。 
(1) 超 小 型 注塑 机 ” 合 模 力 小 于 160kN， 一 次 理论 注射 熔 料 容积 小 于 16emi 。 
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(2) 小 型 注塑 机 ” 合 模 力 在 160 ~ 2000kN 之 间 ， 一 次 理论 注射 熔 料 容积 在 16 
~630cms3 之 间 。 

(3) 中 型 注塑 机 “” 合 模 力 在 2500 ~ 4000kN 之 间 , 一 次 理论 注射 熔 料 容积 在 
800 ~3150cnm 之 间 。 

(4) 大 型 注塑 机 “” 合 模 力 在 5000 ~ 12500kN 之 间 ， 一 次 理论 注射 熔 料 容积 在 
4000 ~10000cmi 之 间 。 

(5) 超大 型 注塑 机 ” 合 模 力 大 于 16000kN， 一 次 理论 注射 熔 料 容积 大 于 16000cnm 。 
2.1.6 注塑 机 按 用 途 分 有 几 种 类 型 ? 

注塑 机 按 其 功能 用 途 可 分 为 通用 型 注塑 机 和 专用 型 注塑 机 。 专 用 型 注塑 机 中 比 
较 常 用 的 有 热 固 型 塑料 注塑 机 ， 注 射 吹 塑 成 型 注塑 机 、 排 气 式 注塑 机 、 精 密 高 速 型 
注塑 机 、 塑 料 鞋 用 注塑 机 、 三 注射 头 单 模 位 注塑 机 和 双 注 射 头 两 模 位 注塑 机 等 。 
2.1.7 注塑 机 的 机 型 规格 怎样 标注 ? 

注塑 机 机 型 的 标注 有 下 列 几 种 。 

(1) 国际 常用 注塑 机 机 型 标注 方法 ” 合 模 力 一 当量 注射 容积 。 

(2) 国内 机 械 行业 注塑 机 机 型 标注 方法 (JB/AT 7267 一 2004) SZ 合 模 力 一 当量 
注射 容积 。 

(3) 国家 标准 (GB/T 12783 一 2000) 橡胶 塑料 机 械 产 品 型 号 编制 标注 方法 
SZ 合 模 力 (t) 、 当 量 注射 容量 (cm ) 。 

(4) 一 些 主要 注塑 机 生产 厂家 标注 方法 ”生产 厂 代 号 一 合 模 力 。 

(5) 欧洲 塑料 橡胶 机 械 制造 者 委员 会 建议 标准 标注 方法 (1983) 合 模 力 一 当 
量 注射 容积 。 

我 国 国家 标准 (GB/T 12783 一 2000) 规定 的 塑料 注塑 机 型 号 编制 标注 方法 见 
表 2-1。 塑 料 注塑 机 基本 参数 (JB/T 7267 一 2004) 介绍 见 表 2-2。JB/T 7267 一 2004 
标准 中 规定 的 合 模 力 值 见 表 2-3。 合 模 装 置 中 JBAT 7267 一 2004 标准 规定 的 一 些 设 











备 尺 寸 数值 见 表 2-4。 
表 2-1 我 国 国家 标准 (GB/T 12783 一 2000) 规定 的 塑料 注塑 机 型 号 和 名 称 
型 号 名 称 

: — 注塑 机 















































| 用 数字 表示 ， 单 模 单 色 的 普通 机 无 此 项 
设计 序号 。 用 英文 字母 A、B、C … 表示 。 原 设计 无 此 项 


主 参 数 。 分 子 代表 一 次 最 大 注射 量 (g 或 em) 

















分 母 表 示 合 模 力 (kN) 
型 别 代号 。 用 汉语 拼音 字 头 表示 
品种 代号 一 | 螺杆 式 省 去 
注塑 机 

主 塞 
塑料 2 | 柱 塞 式 
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表 2-2 ”塑料 注塑 机 基本 参数 (第 一 部 分 ) (JB/T 7267 一 2004) 








































































































理论 注射 容积 系列 / 
, 16 | 25 | 40 | 63 | 100 |160 | 200 | 250 | 320 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 
cm 
实际 注射 质量 (物料 : 
es 14 | 22 |36 | 56 | 89 |143 | 179 |223 | 286 | 357 | 446 | 562 | 714 | 890 
聚 茶 乙烯 )/g 
塑 化 能 力 (物料 : 聚 茶 
2.2 |3.3 15.0 |6.9 |9.7 |11.7|13.9116.1|18.9 22.2 26.4|29.2|33.3|37.5 
乙 肾 )/(g/s) 
注射 速率 (物料 : 聚 茶 
20 | 30 | 40 155 |75 | 90 |100 1110 |120 | 140 | 170 | 210 |250 | 300 
乙 肾 )/(g/s) 
注射 压力 /MPa 三 150 三 140 
理论 注射 容积 系列 / 
3 1250 |1600 |2000 |2500 |3200 |4000 | 5000 |6300 |8000 I1000016000R5000B2000|40000 
cm 
实际 注射 质量 (物料 : 
1115 |1425 |1785 |2230 |2855 |3570 |4460 |5620 |7140 |8925 14280P2310P8559|35700 
聚 茶 乙 烦 )/g 
塑 化 能 力 (物料 : 聚 茶 
42.5|150.0158.3166.7176.3188.9 1100.0116.7133.3144.4175.0p22. 0p61. 1|305.6 
乙 焕 )[(g/s) 
注射 速率 (物料 : 聚 茶 
350 | 400 | 450 | 500 | 600 | 700 | 800 | 900 |1000 |1100 |1500 |2200 |2713 | 3300 
乙烯 )[/(g/s) 
注射 压力 /MPa 三 140 三 130 
表 2-3 ”塑料 注塑 机 合 模 力 参数 ( 第 二 部 分 ) (JB/T 7267 一 2004) 
系 列 合 模 力 参 数值 /kN 
| 160 200 250 320 400 500 630 800 1000 1250 1600 2000 2500 3200 4000 
> 5000 6300 8000 10000 12500 16000 20000 25000 32000 40000 50000 
180 220 280 360 450 560 (600) 710 900 1100 (1200) 1400 (1500) 















































1800 (2100) 2200 (2400) (2700) 2800 (3000) (3500) 3600 (4200) (4300) 





























第 2 系列 
4500 5600 (5700) (6500) 7100 (7500) 9000 11000 14000 18000 22000 
28000 36000 45000 
表 2-4 ”塑料 注塑 机 合 模 装置 中 的 参数 (第 三 部 分 ) (JB/T 7267 一 2004 ) 
模具 定位 孔 直 径 /mm 
拉杆 有 效 间 距 /mm - 注射 喷嘴 球 半径 /mm 
基本 尺寸 极限 偏差 
200 ~ 223 80 +0.054 10 
224 ~279 100 0 
280 ~449 125 +0.063 5 
450 ~709 160 0 20 
710 ~ 899 200 +0.072 25 
~ 0 
900 ~ 1399 250 30 
1400 ~2239 +0.081 
315 35 
三 2240 0 











表 2-$ 


国产 注塑 机 型 号 及 主要 技术 性 能 参数 





















































型 ”号 XS-Z30 XS-Z60 SZA-YY60 XS-ZY125 | XS-ZY125(A) XS-ZY250 | XS-ZY250( A) 00 
(G54-S200-400) 
理论 注射 量 (最 大 ) /em 30 60 62 125 192 250 450 200 ~400 
螺杆 ( 柱 塞 ) 直径 /mm (28) (38 ) 35 42 42 50 50 55 
注射 压力 /MPa 119.0 122.0 138.5 119.0 150.0 130.0 130.0 109.0 
注射 行程 /mm 130 170 80 115 160 160 160 160 
注射 时 间 /s 0.7 0.85 1.6 1.8 2 1.7 
29 43 .56、 25 31 .39 、 
螺杆 转速 /( zxmin) 25 ~ 160 10 ~ 140 13 ~304 16 .28 .48 
69 .83 101 58 .32 89 
注射 方式 柱 塞 式 柱 塞 式 螺杆 式 螺杆 式 螺杆 式 螺杆 式 螺杆 式 螺杆 式 
锁 模 力 /kN 250 500 440 900 900 1800 1650 2540 
最 大 成 型 面积 /cm 90 130 160 320 360 500 645 
模板 行程 /mm 160 180 270 300 300 500 350 260 
模具 高 度 
最 大 /mm 180 200 250 300 300 350 400 406 
最 小 /mm 60 70 150 200 200 200 200 165 
模板 尺寸 /mm 250 x280 330 x440 598 x 520 532 x 634 
拉杆 间距 /mm 235 190 x 300 330 x300 260 x290 360 x360 295 x 373 370 x370 290 x 368 
合 模 方式 肘 杆 肘 杆 液压 肘 杆 肘 杆 液压 肘 杆 肘 杆 
液压 和 泵 流量 /( LAmin ) 50 70 .12 48 100 12 180 12 129 .74 .26 170 12 
液压 泵 压力 /MPa 6.5 6.5 14.0 6.5 6.5 7.0.14.0 6.5 
电动 机 功率 /kW 5.5 11 15 11 18.5 30 18.5 
螺杆 驱动 功率 /kW (40) 4 355 9 S38 
螺杆 转 矩 /(N . m) 
加 热 功 率 /kW 六 可 5 6 9.83 10 
_ 2.34x0.80x |3.61x0.85x |3.30x0.83 x |3.34 x0.75 x 4.70 x1.00x |5.00x1.30x | 4.70x1.4x 
外 形 尺 寸 /m 
1.46 1.55 1.6 1.55 1. 82 1.90 1.80 
电源 电压 /V 380 380 380 380 380 380 380 380 
电源 频率 /Hz 50 50 50 50 50 50 50 50 
机 咒 质 量 /t 0.9 2 3 和 条 准 海 6 7 
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型 号 XS-ZY500 | ZS-ZY500(B) | XS-ZY1000 |XS-ZY1000(A)| SZY-2000 XS-ZY3000 XS-ZY4000 XS-ZY32000 
理论 注射 量 (最 大 ) /em 500 538 1000 2000 2000 3000 4000 32000 
螺杆 ( 柱 塞 ) 直径 /mm 65 65 85 100 110 120 130 250 
注射 压力 /MPa 104.0 135.0 121.0 121.0 90.0 90.0 .115.0 127.5 130.0 
注射 行程 /mm 200 190 260 280 340 380 
注射 时 间 /s 2.7 2.7 3 4 3.8 约 4 约 10 
20 .25 .32 38 、 21.27.35 .40、| 21.27 .35 .40、 
螺杆 转速 /( zxmin) 19 ~ 152 0 ~47 20 ~ 100 0 ~60 0 ~45 
42 .50 .63 .80 45 .50 .65 .83 | 45 .50 .65 .83 
注射 方式 螺杆 式 螺杆 式 螺杆 式 螺杆 式 螺杆 式 螺杆 式 螺杆 式 螺杆 式 
锁 模 力 /kN 3500 2000 4500 5500 6000 6300 10000 35000 
最 大 成 型 面积 /em 1000 1000 1800 2000 2600 2520 3800 14000 
模板 行程 /mm 500 560 700 700 750 1120 1100 3000 
模具 高 度 
最 大 /mm 450 700 700 800 960 .680 1000 2000 
最 小 /mm 300 240(440) 300 300 500 400 250 1000 
模板 尺寸 /mm 700 x 850 1180 x 1180 1350 x 1250 2650 x 2460 
拉杆 间距 /mm 540 x440 540 x440 650 x550 650 x550 760 x700 900 x 800 1050 x950 2260 x 2000 
合 模 方式 肘 杆 液压 特殊 液压 特殊 液压 肘 杆 液压 特殊 液压 特殊 液压 
有 17.5 x2、 194 x2.0、 
液压 泵 流量 /( L/min) 200 .25 148 .26 200 18 1.8 200 .25 
14.2 48 .63 
液压 泵 压力 /MPa 6.5 14.0 14.0 14.0 .15.0 14.0 14.0 .21.0 
电动 机 功率 /kW 22 30 40 .5.5 .5.5 40 .7.5 40 .40 45 .55 142 3 x155 .30 .0.75 
螺杆 驱动 功率 /kW 5 11 13 15 23.5 37 40 170 
螺杆 转 矩 /(N . m) 
加 热 功率 /kW 14 17 16.5 18 25 21 40 45.2 
6.50 x1.30 x 6.0x1.5x 7.67 x1.74 x 7.4x1.7x |10.908 x1.9x 11 x2.9x 14 x2.4x 20 x3.24x 
外 形 尺 寸 /m 
2.00 2.0 2.38 2.4 3.43 3.2 2. 85 3.85 
电源 电压 /V 380 380 380 380 380 380 380 380 
电源 频率 /Hz 50 50 50 50 50 50 50 50 
机 咒 质 量 /t 12 9 20 25 37 50 65 240 
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“ 34 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 





2.1.8 国内 注塑 机 产品 型 号 应 怎样 标注 ? 
国内 部 分 注塑 机 生产 三 产品 型 号 及 主要 技术 性 能 参数 见 表 2-5。 表 2-6 ~ 表 2- 
10 是 大 连 华 大 机 械 有 限 公司 生 产 的 部 分 注塑 机 产品 规格 型 号 及 主要 技术 性 能 参 
表 2-6 所 列 是 HD 系列 注塑 机 的 规格 型 号 及 主要 技术 参数 。 这 是 一 种 通用 型 注 
塑 机 ， 可 用 PC、UPVC、PMMA 、PET 和 PA 等 原料 注塑 成 型 制品 。 
表 2-6 ”HD 系列 注塑 机 规格 型 号 及 主要 技术 性 能 参数 
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型 号 HD-95G HD-165G HD-285G 
螺杆 直径 /mm 30 35 40 43 50 56 54 62 70 
螺杆 长 径 比 (L/D) 23 20 18 23 20 18 23 20 18 
理论 注射 容积 /em 120 163 214 341 461 579 648 854 | 1089 
理论 注射 量 /g 126 171 224 358 484 608 680 897 1143 
注射 压力 /MPa 217 159 122 206 152 121 207 157 123 
注射 速率 / (cm/s) 67 91 119 103 140 175 151 199 254 
塑 化 能 力 [/(g/s) 7.3 10 13.2 14 22 36.9 16.8 28.2 | 37.5 
螺杆 最 高 转速 / (r/min) 197 154 179 130 165 
螺杆 行程 /mm 170 235 283 
合 模 力 [kN 950 1650 2850 
拉杆 有 效 间距 /mm 390 x355 480 x410 590 x 520 
移动 模板 行程 /mm 320 400 520 
最 大 模 厚 /mm 350 465 640 
最 小 模 厚 /mm 100 155 200 
顶 出 力 /kN 36 45 62 
顶 出 行程 /mm 85 100 130 
电动 机 功率 /kW 7.5 15 22 
系统 压力 /MPa 15 16 16 
加 热 功 率 /kW 6.2 12.95 18. 25 
加 热 段 数目 3+1 4+1 4+1 
机 器 质量 /t 3 4.7 7.2 
外 形 尺寸 /mm 3860 x 920 x 1800 4830 x 1055 x 1915 5970 x 1370 x 2055 

















注 :理论 注射 量 是 指 用 PS 料 时 的 质量 。 
表 2-7 所 列 是 专用 生产 成 型 瓶 坏 的 PET 系列 注塑 机 的 规格 型 号 及 主要 技术 性 能 
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表 2-7 PET 系列 瓶 坯 专用 注塑 机 型 号 及 主要 技术 性 能 参数 






































































































































型 号 90PET 160PET 260PET 380PET 

螺杆 直径 /mm 35 | 40 | 45 | 45 | 50 | 55 | 55 |60 | 65 |70 | 80 190 
理论 注射 容积 /en 177 | 231 | 293 | 366 | 452 | 546 | 656 | 780 | 916 | 1416 | 1850 |2341 
注射 量 /g 189 | 247 | 313 | 391 | 483 | 585 | 702 | 835 | 980 | 1515 | 1979 (2505 
注射 压力 /MPa 222.0|170.01134.3|210.2 1170.2 1140.7|199.91168.0|143.1|1208.2 1159.4125.9 
螺杆 长 径 比 (L/D) 25.1 | 22.0 | 19.6 | 24.4 | 22.0 | 20.0 | 24.0 | 22.0 | 20.3 | 25.1 | 22.0 |19.6 
注射 速率 /( cm3/s) 64 | 84 | 106 | 106 | 131 | 158 | 192 | 229 | 269 | 259 | 339 | 429 
螺杆 最 高 转速 / (r/min) 177 162 173 140 
螺杆 行程 /mm 184 230 276 368 
合 模 力 /kN 900 1600 2600 3800 
合 模 行程 /mm 320 446 525 710 
拉杆 间距 /mm 360 x360 460 x 460 740 x740 660 x660 
最 大 模 厚 /mm 360 460 580 740 
最 小 模 厚 /mm 150 150 200 250 
模板 最 大 间距 /mm 680 906 1105 1450 
顶 出 力 /kN 25 37 60 100 
顶 出 行程 /mm 85 130 160 200 
顶 出 杆 数 量 1 5 9 13 
电动 机 功率 /kW 753 15 22 37 
液压 泵 输出 量 / (L/min) 54 84 145 203 
电热 功率 /kW 10.6 15.3 18.3 25 
加 热 段 数 目 4+1 5+1 5+1 5+1 
机 器 质量 人 3 4.8 11 15.5 

注 : 注射 量 是 指 用 PET 料 时 的 质量 。 





表 2-8 所 列 是 采用 PVC 粉 料 注塑 成 形 各 种 管件 、 阀 门类 产品 、PVC 系列 粉 料 
专用 注塑 机 的 规格 型 号 及 主要 技术 性 能 参数 。 


表 2-8 ”PVC 粉 料 成 型 注塑 机 规格 型 号 及 主要 技术 性 能 参数 


























型 号 90PVC 190PVC 380PVC 600PVC 
螺杆 直径 /mm 35 | 40 |43 |50 15 | 60 170 180 |90 190 |100 .110 
理论 注射 容积 /enn 177 | 231 | 293 | 497 | 601 | 715 | 1416 | 1850 | 2341 | 2863 | 3534 | 4277 
注射 量 /g 212 | 277 | 351 | 596 | 721 | 858 | 1699 | 2220 | 2809 | 3435 | 4241 | 5132 







































































































































































. 36 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 
( 续 ) 

型 号 90PVC 190PVC 380PVC 600PVC 
注射 压力 /MPa 222.01170.0|134.3 |204.8 |169.3 |142.2|208.2 159.4|125.9 |199.1|161.3| 133.3 
螺杆 长 径 比 (L/D) 26.3 | 23.0 | 20.4 | 25.3 |23.0 | 21.1 |26.3 |23.0 | 20.4 | 25.6 |23.0 | 20.9 
注射 速率 /( cm3/s) 64 | 84 | 106 | 132 | 160 | 190 | 259 | 339 | 429 | 397 | 490 | 593 
螺杆 最 高 转速 / (r/min) 177 162 140 80 
螺杆 行程 /mm 184 253 368 450 
合 模 力 /kN 900 1900 3800 6000 
移动 模板 行程 /mm 320 490 710 910 
拉杆 间距 /mm 360 x360 510 x510 740 x740 900 x 900 
最 大 模 厚 /mm 360 510 740 910 
最 小 模 厚 /mm 150 175 250 350 
模板 最 大 间距 /mm 680 1000 1450 1820 
顶 杆 项 出 力 /kN 25 44 100 246 
顶 杆 行程 /mm 85 140 200 280 
顶 杆 数 1 5 13 17 
电动 机 功率 /kW 7.5 18.5 37 55 
液压 泵 输出 量 / (L/min) 54 102 203 297 
加 热 功 率 /kW 10.6 15.3 25 34 
加 热 段 数目 4+1 5+1 5+1 5+1 
机 器 质量 人 3 6 15.5 26 

注 : 注射 量 是 指 用 PVC 料 时 的 质量 。 

表 2-9 所 列 是 注塑 成 型 大 规格 塑料 制品 用 也 系列 注塑 机 的 规格 型 号 及 主要 技 
术 性 能 参数 。 

表 2-9 了 , 系列 注塑 机 规格 型 号 及 主要 技术 性 能 参数 
型 号 750F, 1250F, 2200F, 

螺杆 直径 /mm 90 100 110 110 125 140 140 160 180 
理论 注射 容积 /en 2863 | 3534 | 4277 | 5293 | 6835 | 8574 | 10391 | 13572 | 17177 
注射 量 /g 2577 | 3181 | 3849 | 4764 | 6152 | 7717 | 9352 | 12215 | 15459 
注射 压力 A/MPa 199.1 | 161.3 | 133.3 | 219.0 | 169.6 | 135.2 | 208.3 | 159.5 |126.0 
注射 压力 B/MPa 151.3 | 122.6 | 101.3 | 167.1 | 129.4 | 103.2 | 155.4 | 119.0 | 94.0 
注射 速率 A/(em3/s) 590 729 882 724 935 1173 1141 1491 | 1887 
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( 续 ) 

型 号 750F， 1250F, 2200F, 
注射 速率 B/ (cm/s) 777 959 1161 949 1225 | 1536 | 1530 | 1998 | 2529 
螺杆 行程 /mm 450 557 675 
螺杆 长 径 比 (ZAD) 22 20 18 23 20 18 23 20 18 
注射 喷嘴 行程 /mm 600 800 1080 
螺杆 转速 /( xmin) 125 110 64 
合 模 力 /kN 750 1250 2200 
最 小 模 厚 /mm 350 500 900 
最 大 模 厚 /mm 1025 1300 1800 
模板 最 大 间距 /mm 2050 2600 3700 
移动 模板 行程 /mm 1025 1300 1900 
拉杆 间距 /mm 1000 x 1000 1250 x 1250 1800 x 1600 
顶 杆 项 出 力 /kN 246 246 385 
顶 杆 行程 /mm 350 350 450 
顶 杆 数 17 21 21 
电动 机 功率 /kW 74 110 165 
电热 功率 /kW 33.8 41 68 
系统 压力 /MPa 16 16 16 
液压 泵 排 量 /( L/min) 441 595 892 
油箱 容积 /L 1350 1550 2150 
加 热 段 数目 5+1 5+1 5+1 
机 器 质量 人 39 68 169 











注 : A 为 高 压低 速 ，B 为 低压 高 速 。 
表 2-10 所 列 是 注塑 成 型 小 型 、 薄 壁 精密 塑料 制品 用 TTL-Fx 系列 注塑 机 的 规格 
型 号 及 主要 技术 性 能 参数 。 
表 2-10 ”TTI-Fx 系列 注塑 机 型 号 及 主要 技术 性 能 参数 
































型 号 TTI-100Fx TTI-180Fx TTIL-260Fx 
螺杆 直径 /mm 30 35 40 45 50 55 
理论 注射 容积 /enn 114 155 260 329 497 601 
注射 量 /g 102 139 234 296 447 541 
螺杆 长 径 比 (L/D) 23.3 20 22.5 20 22 20 
注射 压力 /MPa 232.0 174.0 216.0 170.7 204.8 169.3 

















“ 38 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 













































































( 续 ) 

型 号 TTI-100Fx TTI-180Fx TTIL-260Fx 
注射 速率 /( cm3/s) 96 131 160 203 245 296 
螺杆 转速 /( r/min) 310 420 300 
塑 化 能 力 /( kg/h) 42 58 76 97 142 173 
注射 台 行程 /mm 255 320 400 
合 模 力 /kN 100 180 260 
模板 最 大 间距 /mm 680 906 1105 
移动 模板 行程 /mm 320 446 525 
拉杆 间距 /mm 360 x360 460 x 460 580 x580 
最 小 模 厚 /mm 150 150 200 
最 大 模 厚 /mm 360 460 580 
顶 杆 项 出 力 /kN 37 44 60 
顶 杆 行程 /mm 85 130 160 
顶 杆 数 1 5 9 
电动 机 功率 /kW 15 22.37 30 
油箱 容积 /人 L 200 28 430 
系统 压力 /MPa 16 16 16 
加 热 段 数目 3+1 4+1 5+1 
加 热 功率 /kW 6.2 10.6 15.3 
机 器 质量 /t 3.2 S39 8.5 











注 : 注射 量 和 塑 化 能 力 计算 ， 系 指 用 PS 料 。 
表 2-11 是 江苏 无 锡 市 格 兰 机 械 有 限 公司 生产 的 注塑 机 型 号 及 主要 技术 性 能 参 
数 。SZ 系列 注塑 机 型 号 及 主要 技术 性 能 参数 见 表 2-12。 
表 2-11 格 兰 机 械 有 限 公司 产 注 塑 机 型 号 及 主要 技术 性 能 参数 
































产品 型 号 
注射 量 /g 螺杆 直径 /mm 注射 压力 /MPa 锁 模 力 /kN 
塑料 注塑 机 〈 机 铵 式 ) 
WG-180 275 45 184 1800 
340 50 149 1800 
WG-220 425 50 179 2200 
535 55 148 2200 
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( 续 ) 
产品 型 号 主要 技术 性 能 参数 
注射 量 /g 螺杆 直径 /mm 注射 压力 /MPa 锁 模 力 /kN 
WG-250 522 55 240 2500 
662 60 202 2500 
WG-320 724 60 171 3200 
850 65 145 3200 
WG-400 1292 75 223 4000 
1476 80 196 4000 
WG-550 1856 80 196 5500 
2095 85 173 5500 
WG-650 2729 85 203 6500 
3060 90 182 6500 
WG-1000 3912 100 192 10000 
4734 110 158 10000 
WG-1300 5778 110 200 13000 
6876 110 168 13000 
WG-1600 8243 120 214 16000 
9675 130 182 16000 
塑料 注塑 机 (液压 式 ) 
SZK-500 1658 75 186 5000 
2125 85 145 5000 
SZK-630 2255 85 179 6300 
2720 95 144 6300 
SZK-800 3512 100 161 8000 
4250 100 133 8000 
SZK-1000 4500 110 158 10000 
5355 120 133 10000 
SZK-1250 5795 120 156 12500 
6800 130 133 12500 
SZK-1600 7329 130 159 16000 
8500 140 137 16000 
SZK-2000 10462 140 177 20000 
13600 160 130 20000 
SZK-2500 16825 160 164 25000 
21250 180 130 25000 














表 2-12 SZ 系列 注塑 机 型 号 及 主要 技术 性 能 参数 























































































































放屁 SZ-100/ | SZ-160/ | SZ-250/ | SZ-630/ | SZ-800/ | SZ-1250/ | SZ-25007 | SZ-4000/ | SZ4000/ | SZ-6300/ 1SZ-10000/ 
60 60 100 200 2500 4000 500 630 800 1000 1600 
螺杆 直径 /mm 35 40 45 60 65(60) 80 90 110 110 130 150 
注射 行程 /mm 110 130 160 230 242 250 395 425 425 480 570 
塑 化 能 力 /( g/s) 11.1 11.7 13.9 36 35 57.2 66.7 88.9 88.9 116.7 148.7 
注射 压力 /MPa 150 145 150 147 141(166) | 150.4 141 130 130 150 140 
理论 注射 量 /cm 100 160 250 630 800(700) | 1250 2500 4000 4000 6300 10000 
注射 速率 /( g/s) 三 85 三 100 135 245 258 355 560 760 760 1060 1130 
螺杆 转速 /( r/min) 20 ~200 | 20~200 | 16~170 | 0~150 | 0~150 | 20~180 | 20~120 | 20~120 | 20~120 | 0~80 0~80 
锁 模 力 /kN 600 600 1000 2200 2500 4000 5000 6300 8000 10000 16000 
模板 最 大 开 距 /mm 600 600 740 1000 1160 1400 1600 2040 2150 2600 3000 
模具 厚 度 最 大 /mm 170 170 220 200 240 400 400 400 500 600 750 
最 小 /mm 300 300 380 1250 
拉杆 内 间距 /mm 320 x 320 | 320 x320 | 400 x 400 | 540 x440 | 560 x560 | 735 x735 | 850 x 850 | 900 x 800 |1050 x 1000/1200 x 11001300 x 1300 
模具 定位 孔 直 径 /mm 125 125 110 160 160 200 250 225 250 315 250 
贵 嘴 球 半径 /mm 35 35 35 15 15 35 35 35 35 35 35 
机 简 加 热 功率 /kW 6 6.22 6.72 15 17.7 24 35 40 40 50 80 
液压 泵 电动 机 功率 /kW 11 18.5 18.5 30 37.5 52 85 122 122 132 151 
外 形 怀 秆 ELx 玉 加 7 生 3.9 x1.29B.95 x1.275.07 xl1.84| 6x1.5 |6.5x3.2 [7.86x1.45| 10 x3.75 | 11 x2.9 | 11 x3.21 | 12 x2.5 [2.6 x4.25 
x1.81 x1.8 x1.66 XX2.2 x1.4 x2.05 x2.95 X3.2 x3.43 x3.1 x3.9 
电源 电压 /V 380 380 380 380 380 380 380 380 380 380 380 
电源 频率 /Hz 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 
机 融 质 量 ( 约 )/t 2.8 3 5 9 9.5 17.5 30 41 50 42 78 






































. OF . 


| 半 半 起 阁 障 《 志和 全 于 


\ 


巴 


=) 
Tv 


第 2 章 注塑 机 “ 41 . 





2.1.9 注塑 机 类 型 应 怎样 应 用 选择 ? 
注塑 机 类 型 的 选择 ， 要 从 准备 生产 塑料 制品 的 品种 类 型 和 制品 用 原料 这 个 主要 
条 件 来 考虑 ; 当然 也 要 注意 注塑 机 的 使 用 操作 方便 性 、 结 构 合 理性 、 设 备 中 的 一 些 
装置 是 否 齐全 、 有 几 个 安全 预防 措施 装置 及 设备 的 精度 质量 检查 项 目 及 检查 方法 等 
因素 。 应 对 几 个 注塑 机 生产 厂 进行 全 面 比 较 ， 然 后 选择 售 价 比 较 便 宜 些 的 。 注 塑 机 
类 型 的 选择 可 参照 表 2-13 ( 供 选 择 参 考 ) 。 
表 2-13” 按 塑料 制品 种 类 或 所 用 原料 的 不 同 选择 注塑 机 类 型 















































































































































塑料 制品 名 称 或 所 用 原料 注塑 机 类 型 
家 用 电器 用 塑料 配件 选用 卧 式 螺杆 型 注塑 机 
精密 仪表 类 塑料 件 选用 注射 压力 、 注 射 量 和 温度 控制 较 精确 的 精密 注塑 机 
塑料 拉链 选用 专用 注塑 机 
生活 日 用 品 各 种 塑料 件 卧 式 注塑 机 或 双色 注塑 机 
原料 为 聚 砚 树 脂 注 塑 件 最 好 用 排 气 式 注塑 机 ， 采 用 普通 注塑 机 时 原料 要 进行 干燥 处 理 
原料 为 聚 碳酸 酯 注塑 件 选用 排 气 式 注 塑 机 
酚醛 塑料 注塑 件 采用 热固性 注塑 机 














2.1.10 怎样 选择 注塑 机 的 规格 型 号 ? 

注塑 机 的 规格 型 号 应 按 准备 要 注射 成 型 制品 的 成 型 用 料 量 和 所 需 成 型 用 锁 模 力 
值 来 选择 。 工 作 顺 序 如 下 : 

1) 查看 注塑 机 生产 厂家 产品 说 明 书 中 给 出 的 理论 注射 量 (或 容积 ) 和 合 模 
力 5 

2) 将 注射 制品 的 成 型 用 料 量 与 注塑 机 说 明 书 中 的 理论 注射 量 (或 容积 ) 进行 
比较 ， 注 射 制品 用 料 量 应 在 注塑 机 理论 注射 量 的 40% ~80% 之 间 。 

计算 方法 如 下 : 

采用 PS 料 注射 制品 用 熔 料 总 量 

0 = kx (制品 质量 + 浇注 系统 用 料 质量 ) 

式 中 为 系数 ,k=1.1~1.3。 

计算 用 其 他 塑料 成 型 时 应 用 熔 料 总 量 

1. 05 


ee 





式 中 心 为 不 同 塑料 的 密度 。 
3) 将 注射 制品 成 型 所 需 合 模 力 ( 锁 模 力 ) 与 说 明 书 中 给 出 的 合 模 力 进行 比 
较 ， 注 塑 机 的 合 模 力 应 略 大 于 制品 注射 成 型 所 用 合 模 力 。 
注射 制品 用 合 模 力 
F = KS 
式 中 一 一 合 模 力 ( 锁 模 力 ) (kN); 
5 一 一 制品 在 模板 上 的 垂直 投影 面积 (cm ); 


.42 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 





K 





不 同 塑 料 用 常数 (kN/cm?) ， 见 表 2-14。 
表 2-14 不 同 原料 的 K 值 




















原料 名 称 PE PP PS ABS PA 其 他 工程 塑料 
K/ (kN/ecm’) 3.2 3.2 3.2 3.2 ~4.8 6.4~7.2 6.4~8.0 





2.1.11 注塑 机 的 理论 注射 量 是 指 什 么 ? 
理论 注射 量 是 指 注塑 机 中 的 螺杆 〈 柱 塞 ) 在 一 次 最 大 行程 中 注射 装置 所 能 推 
出 的 最 大 塑 化 燃料 量 (cm ) 。 理 论 注 射 量 是 注塑 机 的 主要 性 能 参数 。 从 这 个 参数 
中 可 以 知道 注塑 机 的 加 工 能 力 ， 从 而 可 确定 一 次 注射 成 型 塑料 制品 的 最 大 质量 。 
国家 标准 GBAT 12783 一 2000 中 规定 ， 理 论 注 射 量 的 大 小 用 物料 熔融 状态 时 质 
量 (g) 或 容积 (cm ) 表示 。 目 前 ， 国 内 和 地界 各 国 用 容积 (em ) 标注 方式 较 








多 ， 因 为 物料 容积 与 物料 熔融 状态 的 密度 无 关 ， 此 种 标注 方法 适应 于 任何 塑料 的 计 
量 。 
理论 注射 量 (容积) 计算 公式 为 


式 中 0 一 一 理论 注射 量 (em ) ; 
DD 一 一 螺杆 〈 柱 塞 ) 直径 (cm); 
S 一 一 螺杆 〈 柱 塞 ) 的 最 大 行程 (cm) 。 
由 于 螺杆 〈 柱 塞 ) 外 径 与 机 简 内 径 之 间 有 一 个 相互 运动 的 装配 间 险 ， 当 螺杆 
( 柱 塞 ) 推动 熔 料 前 移 时 ， 受 喷嘴 口 直径 缩小 和 物料 与 机 简 内 壁 摩 擦 等 阻力 影响 ， 
会 有 一 部 分 料 从 间 辽 中 回流 。 另 外 ， 熔 料 冷 却 时 会 有 一 定 收 缩 量 需要 补充 。 所 以 ， 
注塑 机 的 实际 注射 量 要 小 于 理论 注射 量 ， 计 算 时 需要 用 系数 天 值 修 正 , 玉 值 的 大 小 
与 螺杆 〈 柱 塞 ) 的 结构 及 参数 、 外 径 和 间 孙 、 注 射 力 的 大 小 、 熔 料 流 速 、 背 压 大 
小 、 模 具 结构 、 制 品 形状 和 塑料 的 性 质 等 因素 有 关 。 当 螺杆 头 部 有 逆 止 阅 时 ， 取 天 
值 为 0.9; 如 只 考虑 炊 料 的 回流 时 ， 取 天 值 为 0.97。 按 照 JB/T 7267 一 2004 标准 ， 
KK 值 通 常 取 0. 85 。 
实际 注射 量 (容积 








Qs = KO = KED’S 


如 果 知 道 塑 料 制品 的 密度 ， 在 选择 注塑 机 时 ， 则 可 将 熔融 状态 下 塑料 的 容积 
算 为 质量 。 即 





Qs = KQip, 
式 中 0 一 一 注塑 机 实际 注射 量 (8g)，; 
Pp 一 一 塑料 熔融 状态 下 的 密度 (g/cm’ ) 。 
塑料 在 不 同 温度 条 件 下 的 密度 见 表 2-15。 





第 2 章 注塑 机 .43 . 





表 2-15 ”塑料 在 不 同 温度 条 件 下 的 密度 





























名 称 室温 下 密度 / (g/cm’ ) 加 工 温度 /SC 熔融 状态 下 密度 / (g/cm’ ) 
聚 茶 乙 烯 (PS) 1. 05 180 ~280 0.93 ~0.98 
低 密度 聚 乙烯 (LDPE) 0. 92 160 ~ 260 0.73 ~0.78 
高 密度 聚 乙 烯 (HDPE) 0.954 260 ~ 300 0.71 ~0.73 
聚 甲醛 (POM) 1.42 200 ~210 1.16~1.17 
尼龙 6、 尼 龙 10 (PA6、PA10) 1. 08 260 ~290 1.008 ~1.01 
聚 丙烯 (PP) 0.915 250 ~270 0.72 ~0.75 
2.1.12 注射 压力 应 怎样 理解 ? 
在 注塑 成 型 塑料 制品 的 生产 过 程 中 ， 螺 杆 〈 柱 塞 ) 前 移 时 对 塑 化 均匀 熔 料 施 


加 的 推力 ， 即 为 注射 压力 。 施 加 的 这 个 压力 是 为 了 克服 熔 料 进入 成 型 模具 腔 过 程 
中 ， 克 服 流 经 喷嘴 、 浇 道 和 模具 上 腔 内 各 部 位 的 摩擦 阻力 ， 保 证 炊 料 在 此 压力 作用 下 
充满 型 腔 各 部 位 。 

注射 压力 计算 公式 为 








式 中 ”mm 一 一 油 压 (MPa ) ; 

Du 一 一 注射 液压 缸 内 径 (ecm); 

7 一 一 螺杆 〈 柱 塞 ) 外 径 (em) 。 

注射 压力 的 大 小 选择 ， 要 从 熔融 料 的 粘度 、 成 型 制品 的 形状 、 塑 化 条 件 、 成 型 
模具 的 温度 及 制品 外 形 尺寸 精度 要 求 等 因素 考虑 。 注 射 力 选择 得 过 大 ， 塑 料 制品 成 
型 时 容易 产生 毛 边 ， 制 品 的 内 应 力 较 大 ， 而 且 脱 模 也 要 困难 些 。 如 果 注 射 力 选择 得 
偏 小 ， 则 容易 造成 被 注射 的 熔 料 不 能 充满 模 腔 ， 使 制品 不 能 达到 要 求 的 形状 ， 有 的 
即使 成 型 制品 ， 其 外 形 尺寸 精度 也 难 达 到 质量 要 求 。 

表 2-16 中 给 出 了 塑料 制品 的 尺寸 精度 要 求 和 用 料 烙 度 要 求 不 同时 ,需要 注射 
成 型 制品 的 注射 压力 ， 供 注塑 成 型 时 选择 注射 压力 参考 。 

表 2-16 制品 尺寸 精度 和 用 料 粘 度 与 注射 压力 关系 















































塑料 制品 成 型 条 件 注射 压力 /MPa 
制品 尺寸 精度 一 般 ， 原 料 粘度 较 低 70 ~100 
制品 外 形 有 一 定 的 尺寸 精度 要 求 ， 原 料 粘度 中 等 100 ~ 140 
制品 外 形 尺 十 精度 要 求 较 高 ， 原 料 粘 度 较 高 140 ~ 170 
制品 外 形 较 复 杂 ， 尺 十 精度 要 求 高 230 ~250 








一 般 情况 下 ， 选 择 注塑 制品 用 注射 压力 要 大 于 注塑 成 型 制品 用 压力 的 20% 。 
对 注塑 机 的 注塑 压力 调整 ， 可 采用 调换 注塑 机 中 螺杆 〈 柱 塞 ) 直径 的 方法 。 








“44 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 








这 是 因为 由 于 液压 系统 的 额定 压力 和 注射 液压 氏 的 压力 值 不 变 ， 而 螺杆 ( 柱 塞 ) 
得 到 的 最 大 推力 也 是 恒定 不 变 值 。 
不 同 螺杆 〈 柱 塞 ) 直径 与 注射 压力 的 关系 是 
Dp, Dip, 
式 中 Di 一 一 第 一 根 螺杆 ( 柱 塞 ) 直径 (mm); 
Pp 一 一 第 一 根 螺杆 ( 柱 寒 ) 的 注射 压力 ( MPa); 














履 ,一 一 调整 后 螺杆 〈 柱 塞 ) 直径 (mm); 
及 一 一 调整 后 螺杆 〈 柱 塞 ) 注射 压力 (MPa) 。 





2.1.13 注塑 机 性 能 参数 中 的 注射 速度 是 指 什么 ? 

被 均匀 塑 化 的 熔融 料 ， 在 被 螺杆 ( 柱 塞 ) 推动 前 移 时 ， 为 了 能 尽快 把 灼 料 充 
满 成 型 模具 的 空 腔 ， 除 了 要 求 有 足够 的 注射 压力 外 ， 还 要 求 熔 料 有 一 定 的 流动 速 
度 ， 为 防止 降温 冷凝 ， 要 求 其 在 最 短 的 时 间 内 充满 空 腔 ， 然 后 迅速 冷却 固化 。 熔 料 
被 注射 时 的 流动 速度 即 为 注射 速度 。 

注射 速度 计算 








3 
t 


式 中 5 一 一 螺杆 ( 柱 寒 ) 行程 (mm); 

t, 注射 时 间 (s)。 

按 公式 解释 注射 速度 ， 是 指 单位 时 间 (s) 内 螺杆 〈 柱 骞 ) 移动 的 距离 
(mm) 。 

注射 速度 的 快慢 直接 影响 成 型 注塑 制品 的 质量 和 生产 效率 。 速 度 慢 、 注 塑 成 型 
制品 用 时 间 增 加 ， 熔 料 受降 温 的 影响 充满 模 腔 的 时 间 加 长 ， 流 动 阻 力 变 大 ， 这 样 会 
造成 成 型 制品 出 现 冷 合 料 缝 痕 。 而 注射 速度 过 快 ， 则 会 产生 物料 摩擦 热 过 高 ， 容 易 
造成 熔 料 因 温度 偏 高 而 降解 或 变色 ; 同时 ， 过 快 的 注射 熔 料 流速 会 让 模 腔 内 空气 被 
急剧 加 压 而 升温 ， 也 会 使 熔 料 汇合 处 因 降 解 而 出 现 焦 黄 色 。 

注射 熔 料 的 流速 快慢 选择 ， 要 注意 考虑 原料 的 性 能 、 制 品 的 形状 及 模具 的 冷却 
条 件 影 响 。 

由 注塑 机 的 注射 量 大 小 而 决定 的 制品 注射 时 间 可 参照 表 2-17 中 的 经 验 数 据 来 
初步 确定 。 然 后 再 在 生产 工作 中 结合 制品 的 实际 工作 时 间 ， 适 当 加 以 调整 。 

表 2-17 注射 量 与 注射 时 间 的 关系 























注射 量 /g 125 250 500 1000 2000 4000 6000 10000 








注射 时 间 /s 1.0 1. 25 1.5 1.75 2. 25 3.0 3.75 5.0 





2.1.14 什么 是 注塑 机 的 合 模 力 ? 应 怎样 选择 和 计算 ? 
注塑 机 的 合 模 力 (也 称 锁 模 力 ) 是 指 合 横 装 置 中 ， 对 两 片 〈 或 多 片 ) 模具 结 
合成 一 制品 空 腔 体 的 最 大 夹 紧 力 。 当 熔 料 以 一 定 的 注射 力 和 流速 进入 模具 空 腔 时 ， 
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有 这 个 合 模 力 作用 ， 使 成 型 模具 不 至 于 被 熔 料 的 注射 力作 用 而 胀 开 。 

注塑 机 的 合 模 力 和 注塑 机 的 注射 量 一 样 ， 是 注塑 机 的 一 个 重要 性 能 参数 。 从 这 
个 参数 中 就 可 知道 注塑 机 规格 的 大 小 。 在 注塑 机 的 规格 型 号 标准 (GBAT 12783 一 
2000) 标注 中 ， 分 子 数值 是 注塑 机 的 理论 注射 量 (g 或 em ) ， 分 母 数 值 就 是 合 模 
力 (kN)。 

塑料 制品 注塑 成 型 所 需 的 最 小 合 模 力 ( 即 不 被 熔 料 把 成 型 模具 胀 开 的 合 模 力 ) 











为 
F = 10KpA 
式 中 一 一 合 模 力 (kN); 
KK 一 一 安全 系数 ， 一般 取 KK=1~1.2; 
7 一 一 模 腔 的 内 压力 ( MPa); 
4 一 一 制品 外 形 在 模具 分 形 面 上 的 投影 面积 (cm ) 。 
成 型 模具 腔 内 的 压力 值 p 的 计算 比较 困难 ， 它 与 注射 压力 、 熔 料 的 粘度 、 原 料 
塑 化 工艺 条 件 、 制 品 的 形状 、 模 具 结 构 和 冷却 定型 温度 有 关 。 在 这 里 ， 取 模具 腔 内 
的 平均 压力 (这 个 平均 压力 是 个 试验 数据 ， 即 模具 腔 内 的 总 压力 与 制品 投影 面积 
的 比值 ) 来 计算 注塑 机 的 合 模 力 
F = 10KpysA 
不 同 塑 料 制品 注塑 时 成 型 模具 腔 内 的 平均 压力 见 表 2-18。 
表 2-18 不 同 塑 料 注塑 时 模 腔 内 平均 压力 











塑料 名 称 平均 压力 /MPa 塑料 名 称 平均 压力 /MPa 
LDPE 10 ~15 AS 30 
MDPE 20 ABS 30 
HDPE 35 有 机 玻璃 PMMA 30 
PP 15 乙酸 纤维 树脂 类 塑 0 
PS 15 ~20 料 (CA) 














不 同 塑料 制品 的 成 型 条 件 与 模具 腔 内 平均 压力 见 表 2-19。 
表 2-19 制品 成 型 条 件 与 模 腔 内 平均 压力 

















成 型 条 件 模 腔 平均 压力 /MPa 制品 结构 
易于 成 型 制品 25 PE、PP、PS 成 型 壁 厚 均匀 日 用 品 、 容 器 等 
普通 制品 30 薄 壁 容器 类 原料 为 PE、PP、PS 
鬼 料 粘度 高 和 
pik 35 ABS、 聚 甲醛 (POM) 等 精度 高 的 工业 用 零件 
制品 精度 高 
萄 料 粘度 特 高 | 
带 on 40 高 精度 机 械 零 件 
制品 精度 高 











合 模 力 、 注 射 压 力 Ps 和 制品 投影 面积 4 及 成 型 模具 腔 内 的 平均 压力 的 分 布 示 
意 如 图 2-9 所 示 。 
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图 2-9 合 模 力 、 模 腔 内 压力 及 制品 投影 面积 分 布 示意 图 

2.1.15 ”注塑 机 中 合 模 部 位 参数 应 怎样 选择 ? 

合 模 部 位 的 参数 要 根据 注塑 制品 的 外 形 尺 寸 要 求 来 确定 选择 。 如 要 按 制 品 的 高 
度 计算 出 成 型 模具 的 厚度 ， 根 据 成 型 模具 的 厚度 和 制品 高 度数 值 之 和 查看 模板 开 距 
最 大 尺寸 数值 是 否 够 用 ,制品 是 否 能 取出 ; 根据 成 型 模具 的 外 形 尺 寸 核对 拉杆 间距 
尺寸 ， 是否 能 通过 模具 ; 模具 装配 固定 在 模板 上 ， 模 板 的 尺寸 是 否 适合 ; 模板 的 移 
动 速度 方式 是 否 适合 制品 成 型 要 求 等 。 
2.1.16 模板 的 作用 是 什么 ? 

模板 是 注塑 机 上 合 模 部 分 中 一 个 重要 零件 。 一 般 注 塑 机 上 有 2 块 模板 : 一 个 固 
定 在 4 根 拉杆 上 ， 为 固定 模板 ; 男 一 个 通过 4 个 和 孔 与 拉杆 连接 ， 同 时 在 油 氏 的 推动 
下 能 在 拉杆 上 滑动 ， 为 移动 模板 。 作 用 主要 是 用 来 固定 塑料 制品 成 型 用 模具 。 

图 2-10 所 示 为 HD 系列 注塑 机 用 模板 结构 尺寸 ， 它 是 大 连 华 大 机 械 有 限 公 司 
生产 的 一 种 常用 型 注塑 机 。 模 板 上 中 心 部 位 为 模具 定位 和 注射 衬 套用 孔 ， 模 板 面 上 
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图 2-10 ”HD 系列 注塑 机 模板 结构 尺 二 
a) HD-95G 注塑 机 用 模板 
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C) 


图 2-10 ”( 续 ) 
b) HD-165G 注塑 机 用 模板 c) HD-285G 注塑 机 用 模板 

的 螺纹 孔 用 来 固定 成 型 模具 ， 四 个 角 上 的 孔 是 装配 拉杆 、 固 定 模板 位 置 用 孔 。 安 装 
成 型 模具 前 首先 要 核对 模具 各 部 位 尺寸 是 否 与 模板 尺寸 相符 。 
2.1.17 成 型 模具 尺寸 与 模板 行程 距离 尺寸 的 关系 是 什么 ? 

模板 行程 尺寸 的 大 小 由 注塑 制品 的 高 度 和 成 型 模具 (移动 部 分 模具 ) 的 厚度 
尺寸 来 决定 。 一 般 条 件 是 模板 的 行程 距离 大 于 移动 模具 厚度 尺寸 的 2 倍 ， 以 开 模 后 
能 取出 注塑 制 件 为 准 。 图 2-11 所 示 为 注塑 机 模板 行程 距离 与 注塑 件 及 成 型 模具 的 
尺寸 关系 。 为 了 缩短 注塑 件 的 生产 循环 时 间 ， 提 高 生产 效率 ， 应 注意 调整 模板 行 
程 ， 使 其 在 能 取出 制 件 的 条 件 下 越 短 越 好 。 

图 2-11 中 , 工 是 模板 的 最 大 行程 (间距)。 在 液压 机 械 式 合 模 机 构 中 ， 固 定 模 
板 与 移动 模板 间 最 大 行程 (间距) 等 于 移动 模板 的 工作 行程 与 固定 模具 最 大 厚度 
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图 2-11 模板 行程 与 制 件 尺寸 的 关系 
1 一 移动 模板 和 阳 模 “2 一 注塑 制品 3 一 固定 阴 模 ”4 一 固定 模板 











值 之 和 ， 即 
L=S+6,,. 

2.1.18 注塑 制品 用 成 型 模具 的 厚度 尺寸 怎样 确定 ? 

成 型 模具 在 设计 时 ， 首 先 要 由 注塑 件 的 高 度 尺寸 来 设计 决定 模具 厚度 ， 然 后 再 
按 注塑 机 上 模板 的 最 大 行程 尺寸 来 核对 。 从 图 2-11 中 可 以 看 出 : 如 果 固 定 成 型 模 
具 中 的 阴 模 部 分 厚度 小 于 6,;, 值 时 ， 装 配 固定 模具 时 要 加 热 板 ， 否 则 注塑 合 模 时 会 
损坏 机 械 零件 ， 如 果 这 个 尺寸 大 于 5,,. 值 ， 则 这 台 注 塑 机 将 不 能 合 模 工作 。 

在 液压 机 械 式 合 模 装置 中 ,设计 成 型 模具 时 ， 一 定 要 注意 控制 固定 模具 ( 阴 
模 ) 厚度 的 最 小 值 与 最 大 值 ， 模具 厚度 尺寸 的 最 大 值 与 最 小 值 之 差 值 ， 就 是 合 模 
机 构 模 具 安 装 调整 的 最 大 尺寸 。 
2. 1.19 ”模板 移动 速度 应 怎样 调整 ? 有 什么 作用 ? 

模板 的 工作 移动 速度 是 变化 的 : 合 模 移动 时 的 速度 变化 ， 是 先 快速 移 近 固定 模 
板 ， 然 后 变 慢 速 与 固定 成 型 模具 合 模 ， 开 模 移动 工作 时 ， 是 先 慢 速 开 模 ， 然 后 快速 
移 开 ， 再 慢 速 停止 。 移 动 模板 的 快速 度 ， 一 般 为 20 ~35m/min， 移动 模 板 的 慢 速 
度 ， 为 0.3 ~3m/min。 移动 模板 采用 快速 度 ， 是 为 了 缩短 单 件 制品 生产 周期 ， 慢 速 
开 模 是 为 了 保护 制品 使 其 不 至 于 损坏 ; 合 模 时 的 慢 速 度 ， 是 为 了 使 两 片 模具 能 平 
稳 、 准 确 闭 合 ， 避 人 免 模 具 损 坏 。 
2.1.20 什么 是 注塑 机 的 综合 性 能 参数 ? 

注塑 机 的 综合 性 能 参数 ， 也 是 考核 注塑 机 经 济 指标 中 的 一 项 ， 它 是 指 能 够 满足 
人 :循环 次 数 、 时 间 ， 用 电 
总 功率 ,设备 总 质量 和 设备 外 形 尺 寸 等 。 

空 循环 时 间 是 指 注塑 成 型 生产 动作 中 合 模 时 注射 座 前 移 、 合 模 、 注 射 、 保 压 、 
冷却 定型 、 开 模 、 原 料 塑 化 、 取 出 注塑 件 等 生产 动作 之 外 的 切换 时 间 之 和 。 它 是 完 
成 注塑 件 成 型 生产 一 次 循环 中 的 无 用 功 时 间 。 这 个 时 间 的 长 短 反映 出 注塑 机 结构 设 
计 的 合理 科学 性 、 设 备 零件 的 制造 精度 质量 、 动 作 灵 敏 度 、 液 压 系统 及 电器 性 能 参 
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数 的 工作 质量 。 

这 几 个 综合 性 能 参数 对 设备 的 制造 费用 大 小 、 缩 短 制 件 生产 周期 、 提 高 生产 效 
率 和 降低 注塑 件 的 生产 成 本 都 有 一 定 的 影响 。 在 保证 满足 生产 合格 制品 的 条 件 下 ， 
都 应 该 是 最 小 值 。 
2.1.21 通用 卧 式 注塑 机 有 什么 特点 ? 
通用 卧 式 注塑 机 是 目前 国内 使 用 最 多 的 一 种 机 型 ， 多 数 用 来 注射 成 型 热塑性 塑 
料 ， 其 注塑 成 型 塑料 制品 的 数量 ， 在 各 种 类 型 的 注射 成 型 塑料 制品 件 中 也 占有 较 大 
比例 。 表 2-5 ~ 表 2-11 中 列 出 的 注塑 机 型 号 均 为 卧 式 注 塑 机 型 号 。 卧 式 注塑 机 的 外 
观 结构 如 图 2-5 所 示 。 了 卧 式 注 塑 机 的 立体 外 观 如 图 2-12 所 示 。 
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图 2-12” 卧 式 注塑 机 的 立体 外 观 
1 一 原料 塑 化 注射 部 分 2 一 合 模 、 制 品 成 型 部 分 3 一 液压 传动 工作 部 分 
4 一 电 加 热 控制 部 分 5 一 操作 控制 台 
2.1.22 热固性 塑料 注射 成 型 用 注塑 机 有 哪些 特点 ? 

加 工 热固性 塑料 (如 酚醛 、 聚 氨 酯 等 ) 成 型 制品 用 注塑 机 ， 可 称 其 为 热固性 
注塑 机 。 由 于 热固性 原料 成 型 制品 工艺 过 程 中 的 特殊 条 件 要求 ， 所 以 ， 用 来 成 型 热 
固 性 塑料 制品 用 注塑 机 的 结构 (图 2-13) 也 就 有 些 特殊 的 要 求 。 

(1) 螺杆 的 结构 形式 ”长 径 比 L/D 为 12~16， 压缩 比 为 1.05 ~1.15， 螺 纹 本 
深 为 渐变 型 ， 螺 杆 头 部 为 锥 形 结构 。 目 的 是 为 了 减少 原料 在 机 简 内 停留 时 间 和 对 原 
料 的 剪 切 作用 。 
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图 2-13 热固性 塑料 成 型 用 注塑 机 的 机 简 结构 
1 一 喷嘴 ”2 一 前 机 简 的 加 热 装置 “3 一 前 机 简 ”4 一 加 热 装置 ”5 一 主机 简 ”6 一 螺杆 

(2) 机 简 的 结构 形式 ”分 两 段 机 简 、 为 组 合式 。 两 段 机 简 采 用 油 或 水 为 加 热 
介质 ,各自 单独 控 温 ， 以 保证 机 简 内 原料 升温 缓慢 、 平 稳 ， 防 止 原料 过 热 而 提早 固 
化 在 机 简 内 。 这 样 的 机 简 结 构 也 方便 机 简 的 拆 装 清理 

(3) 考虑 到 热固性 原料 粘度 比较 大 ， 喷 嘴 直 径 应 在 4~8mm 之 间 ， 为 直通 式 。 

(4) 机 简 与 螺杆 的 装配 组 合 间隙 应 在 0.1 ~0.2mm 之 间 ， 以 防止 机 简 内 滞留 
残 料 固化 。 

(5) 注意 防止 成 型 模具 温度 控制 有 较 大 波动 ， 模 具 与 模具 固定 板 间 要 加 隔 热 
垫 板 ， 防 止 模具 加 热 温度 的 传导 ， 影 响 模 具 温 度 的 稳定 性 。 

(6) 成 型 热固性 塑料 制品 用 模具 要 注意 设置 排 气流 道 ， 以 解决 热固性 塑料 固 
化 反应 中 的 气体 锡 出 。 

表 2-20 所 列 为 热固性 塑料 成 型 用 注塑 机 型 号 及 主要 技术 性 能 参数 ， 供 选择 时 





























表 2-20 ”热固性 注塑 机 的 型 号 及 主要 技术 性 能 参数 

















名 称 600H-200 | 900H-270 | 1300H-380 | 1800H-680 | 2300H-800 | 2800H-1325 

合 模 力 /kN 600 900 1300 1800 2300 2800 
移 模 行程 /mm 240 300 350 400 425 425 
加 热 板 厚度 /mm 60 60 60 75 75 75 
模具 厚度 ( 有 加 热 板 )/ 

20/280 20/280 20/280 0/250 100/500 100/500 
mm 
移 模 调节 行程 /mm 260 260 260 260 400 400 
模具 厚度 (无 加 热 板 )/ 
, 140/400 140/400 140/400 140/400 250/650 250/650 
模板 尺寸 /mm 460 x460 | 510x510 565 x565 640 x 640 730 x750 800 x 850 
加 热 板 尺寸 /mm 460 x 460 510 x510 565 x 565 640 x 640 730 x750 800 x 850 
固定 模板 厚度 /mm 100 110 135 160 190 190 
拉杆 内 间距 /mm 300x300 | 310x310 | 360x360 | 400x400 | 460 x460 515 x515 
拉杆 直径 /mm 50 65 65 80 90 100 
顶 出 力 /kN 46 70 70 70 70 70 
顶 出 行程 /mm 60 80 80 80 140 140 
螺杆 直径 /mm 30 ,35 ,40 35 ,40 ,45 38 ,45 ,52 | 45 ,52 ,60 50 ,60 ,70 70 ,75 ,80 
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( 续 ) 

名 称 600H-200 | 900H-270 | 1300H-380 | 1800H-680 | 2300H-800 | 2800H-1325 
注射 压力 /MPa 200 ,148 ,112 |180 ,138 ,109 |207 ,148 ,110 | 194 ,145 ,109 |203 ,141 ,104 | 176 ,153 ,135 
理论 注射 容积 /em 98 ,135 ,176 |153 ,200 ,254 |180 ,255 ,340 |349 ,490 ,670 |395 ,565 ,770 | 750 ,857 ,980 
公称 注射 量 ( PF)/g 106 ,146 ,184 |165 ,215 ,275 |195 ,275 ,365 | 376 ,490 ,670 | 425 ,610 ,830 |810 ,925 ,1058 
机 简 加 热 功率 /kW 1.2 本 1.4 1.5 9 区 
模板 加 热 功率 /kW 2 x3 2 x3 2 x4.5 2 x5.75 2x7.5 2 x9.5 
电动 机 功率 /kW 11 15 15 15 30 30 
机 器 凡 十 An 4900 x 1200 | 5100 x 1300 | 5200 x 1300 | 6250 x 1350 | 7000 x 1400 | 7650 x 1850 

x 1800 x 1900 x2000 x2000 x2100 x2370 
机 器 质量 /kg 2600 3200 4200 6000 8200 9500 
机 器 中 心 高 /mm 1300 1370 1382 1456 1505 1470 




















2.1.23 排 气 式 注塑 机 有 哪些 特点 ? 

排 气 式 塑料 注射 成 型 用 注塑 机 ， 是 指 原 料 在 被 挤 塑 过 程 中 ， 产 生 的 挥发 性 气体 
或 原料 中 的 水 莱 气 ， 能 在 熔 料 注射 成 型 前 、 从 机 简 内 排出 ， 这 种 在 塑料 被 注射 成 型 
前 能 排除 气体 的 注射 机 被 称 为 排 气 式 注塑 机 。 如 果 熔 料 中 的 这 些 气 体 不 被 排出 ， 混 
在 注塑 成 型 制 件 中 ,会 影响 制品 的 强度 和 外 观 质量 。 排 气 式 注塑 机 可 提高 注塑 制品 
的 合格 率 ， 减少 这 种 原料 在 注塑 前 的 干燥 处 理工 序 ， 并 缩短 注塑 制品 的 生产 周 
期 。 

排 气 式 注塑 机 中 原料 塑 化 、 注 射 部 位 设备 结构 如 图 2-14 所 示 。 从 图 2-14 中 可 
以 看 到 ， 排 气 式 注 塑 机 的 塑 化 注射 机 简 上 有 排 气孔 ， 熔 料 的 挥发 性 气体 可 直接 排 入 
大 气 中 ， 也 可 通过 管 路 与 抽 真 空 系统 连接 ， 使 排 气 口 部 位 产生 负 气 压 ， 以 加 快 气体 
的 排出 。 

















图 2-14” 排 气 式 注塑 机 中 机 简 和 螺杆 的 结构 
1 一 喷嘴 ”2 一 前 段 机 简 3 一 螺杆 4 一 主机 简 5 一 排 气孔 6 一 料 斗 
I 一 螺杆 的 第 一 阶 区 工 一 螺杆 的 排 气 区 ” 亚 一 螺杆 的 第 二 阶 区 
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机 简 内 螺杆 从 排 气 区 部 位 分 开 ， 分 为 螺杆 的 第 一 阶 区 和 第 二 阶 区 。 螺 杆 的 第 一 
阶 区 结构 与 渐变 型 螺杆 结构 相同 ， 分 为 加 料 段 、 塑 化 段 和 计量 段 ; 第 二 阶 区 螺杆 结 
构 只 有 塑 化 段 和 计量 段 。 

排 气 式 注塑 机 对 注塑 原料 塑 化 时 ， 注 射 工 作 顺序 是 : 注塑 制品 用 原料 从 料 斗 进 
入 机 简 一 螺杆 转动 把 原料 从 加 料 段 输入 到 塑 化 段 一 原料 在 挤 压 、 高 温 等 多 种 条 件 作 
用 下 塑 化 熔融 一 熔融 的 原料 被 转动 的 螺杆 经 计量 段 输送 到 排 气 部 位 一 熔 料 减 压 ， 熔 
料 中 气体 逸 出 排 走 一 熔 料 在 转动 的 螺杆 螺纹 槽 中 继续 前 移 ， 进 入 第 二 阶 区 ， 进 一 步 
塑 化 一 进入 第 二 阶 区 计量 段 一 贮存 在 注射 室 一 螺杆 迅速 前 移 ， 熔 料 被 强力 推 人 成 型 
模具 中 ， 冷 却 定型 。 
2.1.24 精密 注塑 机 有 什么 特点 ? 

塑料 制 件 的 结构 和 各 部 尺寸 精度 要 求 较 高 的 塑料 制品 注射 成 型 用 注塑 机 ， 称 为 
精密 注塑 机 。 如 一 些 仪表 和 特殊 要 求 的 机 械 零件 ， 它 们 的 结构 尺寸 精度 要 求 在 
0. 01 ~0. 005mm 范围 ， 一 般 通 用 注塑 机 成 型 难以 达到 此 精度 ， 所 以 ， 必 须 在 专用 
精密 注塑 机 上 ， 再 配 以 相应 精度 的 成 型 模具 ， 这 样 才能 注塑 成 型 较 精密 的 塑料 注射 
件 。 

精密 注塑 机 的 结构 特点 如 下 。 

1) 塑 化 注射 用 机 简 和 螺杆 应 将 其 工作 面 特殊 硬化 处 理 ， 以 提高 硬度 和 耐 磨 
性 。 

2) 螺杆 的 结构 应 适合 对 物料 有 较 强 的 塑 化 能 力 ， 驱 动 转 矩 比 较 大 ， 而 且 能 
级 调 速 。 

3) 为 适应 较 高 的 注射 压力 (注射 压力 在 220 ~250MPa) ， 注 塑 机 合 模 部 件 各 
零件 应 有 较 好 的 工作 强度 和 刚度 。 

4) 成 型 模具 中 型 腔 尺寸 精度 要 求 较 高 ， 合 模 部 位 应 配备 低压 保护 调整 装置 和 
锁 模 力 调整 装置 。 

精密 塑料 成 型 用 注塑 机 型 号 及 主要 技术 性 能 参数 见 表 2-10， 供 选择 时 参 
考 。 
2.1.25 全 电动 式 注塑 机 有 了 哪些 特点 ? 

全 电动 式 注塑 机 是 指 注塑 机 中 的 螺杆 旋转 、 开 闭 模 和 注射 等 各 种 动作 全 部 由 交 
流 伺服 电动 机 驱动 ， 取 消 原 注射 工作 中 液压 传动 系统 的 新 型 结构 注塑 机 。 其 性 能 特 
点 如 下 。 

1) 注塑 机 中 的 各 部 件 运动 全 部 由 交流 伺服 电动 机 了 驱动， 使 注塑 机 的 工作 品 声 
降 到 最 小 。 

2) 注塑 机 中 无 液压 滴漏 油 现象 ， 使 注塑 机 工作 环境 很 清洁 。 

3) 减少 液压 油 用 冷却 循环 用 水 ， 节 省 能 源 ， 降 低 塑料 制品 制造 成 本 。 

4) 肘 杆 式 合 模 和 注射 装置 采用 滚珠 丝 杠 传动 ， 保 证 了 注塑 机 的 合 模 、 注 射 工 





















































第 2 章 注塑 机 “ S53. 





作 重 复 精度 。 
5) 注塑 机 中 设 有 液压 系统 工作 、 大 大 减轻 了 对 设备 的 维修 工作 。 
目前 ， 国 内 大 连 华 大 机 械 有 限 公 司 已 经 生产 有 全 电动 式 注 塑 机 。 全 电动 注塑 机 
的 主要 技术 性 能 参数 见 表 2-21 。 
表 2-21 全 电动 注塑 机 型 号 及 主要 技术 性 能 参数 



































型 号 Zeus50 型 号 Zeus50 
螺杆 直径 /mm 28 最 小 模具 厚度 /mm 100 
注射 容积 /em 80 顶 杆 项 出 力 AkN 20 
注射 压力 /MPa 200/160 顶 杆 行程 /mm 70 
螺杆 长 径 比 (L/D) 20 顶 杆 数 1 
塑 化 能 力 /(g/s) 10 有 动机 总 功率 /kW 18.5 
注射 速率 / (cm?/s) 105 电热 功率 /kW 4.5 
锁 模 力 /kN 500 电 加 热 段 4+1 
拉杆 间距 /mm 355 x355 电源 /kW 0 
50/60Hz 
模板 行程 /mm 270 机 身 外 形 尺寸 /mm 4000 x 980 x 1600 
最 大 模具 厚度 /mm 350 机 器 质量 /t 3 























2.1.26 ”塑料 鞋 用 注塑 机 有 几 种 类 型 ? 用 途 是 什么 ? 

生 用 塑料 注塑 机 是 成 型 塑料 鞋 用 专用 设备 。 这 种 注塑 机 有 几 种 类 型 只 用 来 注 
射 成 型 鞋底 的 注塑 机 称 为 结 帮 鞋 用 注塑 机 。 这 种 鞋 的 鞋 帮 面 料 一 般 都 是 布 、 人 造 革 
或 真皮 。 所 注射 成 型 的 鞋 ， 为 全 塑料 原料 的 ， 称 为 全 塑 鞋 注塑 机 。 按 鞋底 的 颜色 和 
用 料 层 的 不 同 ， 又 可 分 为 单 色 注塑 机 和 双色 注塑 或 多 色 注 塑 机 。 

结 帮 鞋 类 型 中 有 旅游 鞋 和 运动 鞋 ， 全 塑 鞋 类 型 中 有 旅游 鞋 、 拖 鞋 和 凉鞋 。 这 些 
鞋 中 的 塑料 部 分 用 料 主要 有 PVC、 改 性 PVC、SBS 和 TPR 树脂 等 。 

2.1.27 塑料 鞋 用 注塑 机 的 结构 特点 是 什么 ? 

常见 到 的 单 色 结 帮 鞋 用 注塑 机 结构 组 成 如 图 2-15 所 示 ， 单 色 全 塑 鞋 用 注塑 机 
结构 组 成 如 图 2-16 所 示 。 

从 图 2-15 中 可 以 看 到 ， 鞋 用 成 型 注塑 机 结构 的 塑料 塑 化 和 注射 部 分 与 通用 型 
注塑 机 完全 相同 ， 不 同 的 只 是 成 型 合 模 部 位 。 这 个 装置 有 上 、 下 2 个 圆 盘 ， 由 转 位 
机 构 驱 动 做 间断 式 转换 工 位 运动 ， 压 覃 装置 在 上 圆 盘 ， 合 模 装置 在 下 圆 盘 ， 两 圆 盘 
间 各 工 位 处 都 装 有 模具 ， 是 完成 制 鞋 部 位 。 

图 2-16 中 单 色 全 塑 鞋 注塑 机 的 成 型 部 位 ， 是 一 个 开 有 12 个 矩形 孔 的 支承 式 加 
盘 ， 以 支承 中 心 轴 为 轴 心 转动 ， 圆 盘 上 安装 6 双 鞋 模 ， 开 闭 模 由 液压 系统 控制 ， 螺 
杆 的 旋转 可 用 机 械 传动 ， 也 可 用 液压 方式 驱动 ; 注射 工作 由 螺杆 的 往复 动作 完成 ， 






























































图 2-15 单 色 结 帮 鞋 用 注塑 机 结构 组 成 
1 一 原料 塑 化 注射 部 分 “2 一 合 模 装 置 ”3 一 自动 翻 模 装 置 ”4 一 上 圆 盘 
5 一 液压 油 控制 阅 ”6 一 下 圆 盘 7 一 圆 盘 转 动 装置 
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图 2-16 单 色 全 塑料 鞋 用 注塑 机 结构 组 成 

1 一 合 模 装 置 “2 一 塑 化 装置 ”3 一 圆 盘 4 一 圆 盘 转动 减速 箱 

5 一 注射 计量 装置 ”6 一 螺杆 转动 减速 箱 7 一 操作 控制 器 

8 一 液压 系统 ”9 一 注射 装置 ”10 一 加 料 斗 
每 次 注射 量 的 大 小 由 计量 装置 控制 。 对 于 塑料 鞋 的 注射 成 型 操作 程序 ， 要 在 开车 生 
产 前 详细 阅读 设备 使 用 说 明 书 ， 按 说 明 书 中 所 示 操 作 程 序 进 行 生产 操作 。 
结 帮 鞋 用 注塑 机 型 号 及 主要 技术 性 能 参数 见 表 2-22。 全 塑 鞋 用 注塑 机 型 号 及 

主要 技术 性 能 参数 见 表 2-23 。 



























































.5S6 塑料 注射 成 型 技术 问答 
表 2-22 结 帮 鞋 用 注塑 机 型 号 及 主要 技术 性 能 参数 

型 号 SZ-10CZ SZ-12D XSZ-12F | XSZ-12CF | 2SZ-12D | 2SZ-14AF 
机 简 数 1 1 1 1 2 2 
工 位 数 10 12 12 12 12 14 
螺杆 直径 /mm 60 60 60 60 60 60 
螺杆 长 径 比 (L/D) 18 16 16 16 16 16 
螺杆 转速 / (x/min) 0~110 130 130 130 130 130 
注射 量 /g 450 500 500 500 500 x2 500 x2 
注射 速率 / (g/s) 100 100 100 100 100 100 
注射 压力 /MPa 45 45 45 45 45 45 
塑 化 能 力 / (cm /s) 20 >20 >20 >20 >20 >20 
加 热 功 率 /kW 6 6 6 6 6x2 6x2 
总 功率 /kW 24 19 21 21 36 40 
生产 率 / ( 双 /h) 80 ~120 三 80 三 80 三 80 =70~110 | 70~110 
设备 质量 人 6.5 7 9 9.5 11 15 
设备 外 形 尺寸 /mm 4800 x2100 | 4600 x2400 | 4875 x 2400 | 4875 x 2400 | 5640 x 4530 |8000 x 6000 

x2500 x2120 x2122 x2330 x2005 x2100 
表 2-23 全 塑 鞋 用 注塑 机 型 号 及 主要 技术 性 能 参数 

型 号 QS2-12J QSZ-12LY 2QSZ-20Y 2QSZ-16LY 
机 简 数 1 1 2 2 
工 位 数 12 12 20 16 
螺杆 直径 /mm 65 60 65 60 
螺杆 长 径 比 (L/D) 15 13 15 13 
螺杆 转速 /( x/ min) 135 88 0 ~100 88 
注射 量 /g 700 400 700 x2 400 x2 
注射 速率 /( g/s) 200 120 200 120 
注射 压力 /MPa 45 35 45 35 
塑 化 能 力 /( cm?/s) =26 =26 
锁 模 力 /kN 700 305 700 305 
加 热 功 率 /kW 8 ee 8 x2 3.5x2 
总 功率 /kW 32 16.5 53 33 
生产 率 /( 双 /h) =80 =80 =80 =80 
设备 质量 /t 3 8 13 10 
设备 外 形 尺 寸 /mm 3760 x2300 x2300 | 3170 x2050 x3470 | 8635 x3458 x2440 |5150 x3640 x3470 
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2.1.28 ”注射 吹 塑 中 空 制品 成 型 用 注塑 机 结构 及 工作 方法 有 哪些 特点 ? 

注射 吹 塑 中 空 成 型 制品 用 注塑 机 中 的 塑 化 注射 部 分 与 普通 型 注塑 机 完全 相同 。 
合 模 成 型 中 空 制品 部 分 的 成 型 模具 ， 一 般 都 是 多 工 位 结构 。 和 常用 模具 换 位 方式 有 模 
具 往 复式 换 位 和 模具 旋转 式 换 位 2 种 。 往 复式 换 位 方式 ， 模 具 工 位 只 有 2 个 。 旋 转 
式 模具 换 位 ， 模 具 工 位 可 以 有 2 个 、3 个 或 4 个 ， 其 中 以 三 工 位 结构 型 式 应 用 较 
多 ， 其 结构 如 图 2-17 所 示 。 
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图 2-17 模具 三 工 位 旋转 式 注 射 吹 塑 中 空 成 型 注塑 机 结构 
1 一 中 空 制品 “2 一 成 型 模具 3 一 芯 棒 4 一 制品 型 坯 ”5 一 型 坏 用 模具 
6 一 原料 塑 化 注射 装置 “7 一 模具 转 位 固定 架 8 一 脱 模板 
































图 2-17 中 模具 成 型 中 空 制品 的 工作 程序 为 : 制品 原料 首先 在 注塑 机 的 机 简 内 
塑 化 成 熔融 态 ， 然 后 被 前 移 的 螺杆 把 熔 料 经 喷嘴 迅速 注射 人 成 型 中 空 制品 型 坏 的 模 
具 内 ， 成 型 为 有 封底 的 管状 型 坏 。 注 和 模具 内 的 熔 料 温度 也 略 有 下 降 ， 此 动作 即 是 
图 中 的 注射 工 位 。 然 后 开 模 ， 管 状 型 坏 在 必 棒 上 随同 旋转 固定 架 转 位 120*， 至 吹 
塑 工 位 。 在 吹 塑 工 位 世 棒 和 管状 型 坏 同 时 置 于 下 半 吹 塑 成 型 模具 型 腔 内 ， 合 模 ， 然 
后 把 压缩 空气 经 忆 棒 内 孔 歇 入 型 坏 内 ， 把 型 坏 吹 胀 ， 使 被 歇 胀 的 型 坏 紧 贴 在 成 型 模 
具 腔 的 内 壁 ， 成 型 中 空 制 品 形状 。 制 品 经 降温 冷却 定型 后 ， 开 模 。 模 具 固 定 旋转 架 
再 旋转 120° ， 心 棒 与 制品 转 至 脱 模 工 位 ， 把 制品 从 忌 棒 上 拨 出 。 完 成 中 空 制品 成 
型 的 三 工 位 动作 。 连 续 生 产 时 ， 芯 棒 随 旋转 架 再 次 转 至 注射 工 位 ， 重 复 第 二 件 中 空 
制品 的 成 型 生产 过 程 。 











“ S8 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 





2.1.29 注射 成 型 工艺 与 设备 的 发 展 方向 是 什么 ? 

1) 缩短 注塑 制品 的 生产 周期 ， 向 生产 高 效率 方向 发 展 。 为 了 提高 注塑 成 型 制 
品 的 生产 效率 ， 从 下 面 几 点 加 强 改进 : 提高 原料 塑 化 用 螺杆 的 工作 转速 ， 增 加 原料 
塑 化 能 力 ， 缩 短 注射 行程 时 间 ， 加 快 模板 移动 速度 ; 另外 ， 改 进 注 射 装置 为 连续 注 
射 ， 合 模 装置 采用 回转 式 或 多 模 成 型 注射 等 ， 从 而 达到 注射 成 型 制品 的 生产 周期 缩 
短 ， 高 速度 的 注射 成 型 制品 生产 周期 。 目 前 ， 可 达到 2s 内 完成 一 件 注射 制品 的 生 
产能 力 。 

2) 向 注射 成 型 制品 的 生产 程序 控制 高 度 自动 化 方向 发 展 。 把 注射 成 型 全 部 过 
程 中 的 原料 输送 、 干 燥 、 机 简 供 料 、 工 艺 温度 控制 、 注 射 合 模 及 制 件 的 取出 等 实行 
全 自动 程序 控制 ， 从 而 达到 注射 成 型 生产 自动 化 。 

3) 为 了 节省 贵重 的 金属 材料 ， 降 低 零件 的 制造 成 本 ,减轻 设备 重量 ,注塑 成 
型 制品 开始 向 大 型 和 小 型 精密 化 发 展 。 目 前 ， 国 内 注塑 机 能 注射 成 型 的 最 大 塑料 制 
件 可 达 50000cm ; 国外 生产 注塑 小 型 精密 制 件 ， 最 小 可 达 0.5 ~2g， 尺 寸 精度 能 达 
到 2.5um。 

4) 对 注塑 成 型 制品 的 工艺 采取 多 种 方案 。 如 注塑 新 工艺 有 流动 注塑 成 型 制 
品 、 注 射 压缩 成 型 制品 、 夹 层 注塑 成 型 制品 、 反 应 注塑 成 型 制品 和 气体 辅助 注塑 成 
型 制品 等 。 

5) 癌 注 塑 制品 采用 专用 型 注塑 机 方向 发 展 。 注 塑 成 型 制品 采用 专用 注塑 机 ， 
这 对 提高 制品 生产 效率 、 降 低 制 件 生产 成 本 很 有 利 。 如 采用 粉 料 注塑 机 、 瓶 坏 用 注 
塑 机 、 排 气 式 注 塑 机 、 多 色 注 塑 机 、 纤 维 增强 塑料 注塑 机 、 注 射 吹 塑 成 型 注塑 机 和 
热固性 塑料 注塑 机 等 。 


2.2 注塑 机 的 结构 


2.2.1 注塑 机 主要 由 哪些 零 部 件 组 成 ? 

注塑 机 的 结构 组 成 形式 有 多 种 ,但 不 管 是 哪 种 组 成 形式 的 注塑 机 ， 要 想 在 这 台 
设备 上 全 部 完成 塑料 制品 的 注射 成 型 工作 ， 它 就 必须 具备 有 塑料 制品 用 原料 的 塑 
化 、 注 射 、 成 型 模具 合 模 、 保 压 、 冷 却 固化 和 制 件 的 脱 模 等 功能 动作 方式 。 由 于 注 
塑 机 的 结构 组 成 形式 不 同 ， 各 部 位 装置 的 形状 位 置 也 就 有 所 不 同 。 图 2-12 所 示 注 
塑 机 ， 是 目前 国内 应 用 比较 善 遍 、 数 量 最 多 的 一 种 普通 型 甲 式 注塑 机 的 外 观 结构 
图 。 从 图 2-12 中 可 以 看 到 ， 注 塑 机 由 塑 化 注射 、 合 模 成 型 、 液 压 传动 、 电 控 、 加 
热 冷却 、 润 滑 和 安全 保护 及 监控 测试 等 几 部 分 组 成 。 

图 2-18 是 卧 式 注塑 机 结构 及 主要 零 部 件 工作 位 置 。 
2.2.2 原料 塑 化 注射 装置 常用 结构 形式 有 几 种 ? 

注塑 机 的 原料 塑 化 注射 装置 常用 结构 有 柱 塞 式 和 螺杆 往复 式 。 这 两 种 装置 的 结 
构 如 图 2-19 和 图 2-20 所 示 。 


























第 2 章 


注 塑 机 


So 








Tam 








"Ve 































































































1 


吕 
饶 
如 
r= 
| 号 
% 出 
党 
尝 是 
苇 起 
记 其 
证 | 
| 车 
全 
岩 全 
所 让 
TP 
| 匣 n 
i vo 1 
一 生计 
全 办 
这 转交 
a = 
所 人 | 
中 | 
“ni 
8 坚 玩 区 
揪 网 这 
Ml 
州 女 宇和 接 
守 区 宫 农 
时 | 于 类 
芭 全 由 
汰 Q ve 
长 
班 治 款 曙 
半 率 六 
下 所 一 
-i 
| 
柯 中 
”要 一 
和 总 玉 
甸 至 
本 
刷 捞 
尝 号 
~ 
让 
室 


60 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 








| 









二 
和 一 于 ex NN 
HR 











此 | -一 7A | 
7 ws yt 
Se 2 





mm ee /gr = | 


图 2-19 柱 塞 式 塑 化 注射 装置 结构 
1 一 供 料 控制 液压 氏 ”2 一 注射 液压 氏 3 一 注射 座 移动 液压 氏 ”4 一 柱 塞 
5 一 机 简 ”6 一 喷嘴 7 一 电 加 热 器 、8 一 分 流 梳 9 一 计量 供 料 、10 一 料 斗 
2.2.3 柱 塞 式 塑 化 注射 装置 结构 及 工作 特点 是 什么 ? 

柱 塞 式 塑 化 注塑 装置 结构 如 图 2-19 中 所 示 ， 它 主要 由 料 斗 ， 计 量 供 料及 供 料 
控制 液压 氏 ， 柱 寒 ,， 机 简 ， 电 加 热 右 ， 分 流 梳 ， 喷 嘴 和 注射 座 移动 液压 氏 及 注射 液 
压 生 等 零件 组 成 。 

柱 塞 式 塑 化 注射 装置 工作 方法 如 下 。 

柱 塞 式 塑 化 系统 开始 工作 时 ， 由 液压 币 控 制 的 加 料 门 开 通 ， 料 斗 中 的 粒 料 自动 
落 入 料 简 内 ; 按 注塑 制品 的 用 料 量 〈 即 制品 质量 ) 由 控制 液压 仙 控 制 料 斗 供 料 量 ， 
达到 需要 量 时 ， 供 料 门 自动 关闭 ; ee 把 进入 料 简 中 的 粒 料 
推 向 前 部 塑 化 区 ， 料 简 外 围 的 电 加 热 器 不 断 供 热 ， 通 过 机 简 壁 传 给 被 塑 化 料 ， 再 加 
上 柱 塞 对 原料 的 推 压 ， A a ee ee 
状态 ; 当成 型 模具 合 模 需要 成 型 制品 供 料 时 ， 注射 装置 由 液压 代 推 动 前 移 ， 使 喷 
嘴 紧 乱 成 型 模具 的 进 料 端 衬 套 口 ， 这 时 注射 液压 生 推 动 柱 塞 迅 速 前 移 ， 粘 流 态 熔 
融 料 被 柱 塞 推 人 成 型 模具 内 成 型 制品 形状 ， 经 冷却 定型 后 脱 模 完 成 一 次 塑 化 注射 
工作 。 

对 于 柱 塞 式 塑 化 注射 装置 ， 由 于 原料 在 塑 化 机 简 内 不 能 被 搅拌 和 翻转 混 炼 ， 

是 在 高 温和 高 压 作 用 下 塑 化 成 熔融 态 ， 所 以 ， 原 料 塑 化 质量 不 均匀 ; 由 于 受 逆 化 料 
简直 径 限 制 原料 一 次 塑 化 量 也 不 能 太 大 ， 一 般 只 能 注射 成 型 较 小 制 件 。 
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图 2-20 螺杆 往复 式 塑 化 注射 装置 结构 
1 一 料 斗 ”2 一 齿轮 减速 箱 3 一 螺杆 移动 注射 液压 氏 ”4 一 注射 座 移动 液压 和 5 一 注射 装置 移动 导轨 座 
6 一 喷嘴 7 一 加 热 器 ”8 一 螺杆 ”9 一 机 简 
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2.2.4 螺杆 式 塑 化 注射 装置 结构 及 工作 特点 是 什么 ? 

螺杆 往复 式 塑 化 注射 装置 结构 如 图 2-20 所 示 ， 主 要 由 螺杆 、 机 简 、 齿 轮 减 速 
箱 、 料 斗 、 加 热 器 、 喷 路 和 螺杆 移动 注射 液压 仙 及 注射 座 移 动用 液压 缸 等 零 部 件 组 
成 。 由 于 原料 的 塑 化 和 注射 工作 是 由 螺杆 在 机 简 内 转动 和 往返 移动 来 完成 的 ， 所 以 
称 这 种 塑 化 装置 为 螺杆 往复 式 塑 化 注射 装置 。 这 种 结构 形式 的 注塑 机 是 目前 国内 产 
量 最 大 、 应 用 最 多 的 一 种 注塑 机 。 
螺杆 往复 式 塑 化 注射 装置 工作 方法 如 下 。 
注塑 制品 用 原料 从 料 斗 下 端 开口 进入 塑 化 机 简 内 ， 随 着 螺杆 的 转动 粒 料 被 螺纹 
推动 前 移 。 粒 料 前 移 过 程 中 受 机 简 加 热 而 升温 ， 又 因 螺 纹 模 容积 的 逐渐 缩小 而 受 挤 
压 ， 再 加 上 原料 被 向 前 推动 时 与 机 简 内 壁 和 螺纹 面 间 的 摩擦 及 原料 间 的 翻动 、 剪 切 
动作 的 摩擦 作用 ， 原 料 逐 渐 熔 融 成 粘 流 态 。 前 移 的 燃料 受 机 简 前 喷嘴 的 阻力 作用 ， 
随 着 前 移 料 的 增多 阻力 逐渐 增 大 ， 熔 料 被 向 前 推动 的 反 阻 力也 相应 的 增 大 ， 当 这 个 
反 阻 力 超过 液压 仙 活 塞 推动 螺杆 退回 的 阻力 时 ， 螺 杆 开始 一 点 点 后 退 ， 在 螺杆 头 部 
形成 一 个 能 存放 塑 化 均匀 的 熔融 料 腔 。 当 这 个 熔 料 腔 中 的 熔 料 达到 注塑 件 需要 用 料 
量 时 ,计量 装置 动作 ， 螺 杆 停止 转动 ， 停 止 后 退 ; 这 时 ， 合 模 机 构 动作 ， 成 型 模具 
合 模 ; 注射 座 液压 拭 工 作 ， 推 动 注射 座 前 移 ， 使 喷嘴 紧 靠 成 型 模具 入 料 口 ; 注射 液 
压 饶 升 于 ， 液 压 和 中 活塞 推动 螺杆 以 一 定 的 压力 和 工艺 要 求 速度 前 移 ， 把 熔 料 腔 中 
原料 一 次 性 注入 成 型 模具 内 ， 再 保 压 一 段 时 间 ， 用 以 补充 因 制 件 冷却 收缩 用 料 。 至 
此 ， 完 成 螺杆 往复 式 的 塑 化 、 注 射 和 保 压 3 个 生产 工艺 程序 。 制 品 冷却 定型 后 ， 开 
模 取 出 制 件 。 与 此 同时 ， 螺 杆 转 劲 ， 料 斗 供 料 ， 原 料 随 螺杆 转动 前 移 塑 化 ， 螺 杆 后 
退 ， 开 始 注射 成 型 制品 的 第 2 次 动作 循环 。 

螺杆 往复 式 塑 化 注射 装置 工作 特点 如 下 。 

1) 由 一 根 螺杆 的 转 劲 、 后 退 和 前 移 来 完成 原料 的 塑 化 注射 工作 。 

2) 能 适应 多 种 塑料 的 注射 成 型 工作 。 

3) 对 原料 的 混合 均匀 、 塑 化 能 力 强 ， 质 量 稳定 ， 能 注塑 大 型 制 件 。 

4) 能 保证 热 敏 性 塑料 的 注射 成 型 质量 ， 适 应 工程 塑料 制品 尺寸 形状 精度 的 条 
件 要 求 。 

5) 注射 压力 均匀 稳定 ， 速 度 快 ， 成 型 周期 得， 功率 消耗 较 低 。 

6) 设备 零件 组 合 紧 次， 布置 合理 ， 对 设备 维护 、 维 修 和 清理 都 比较 方便 。 

7) 与 柱 塞 式 塑 化 注射 装置 相 比 较 ， 螺 杆 往 复式 塑 化 注射 装置 结构 比较 复杂 ， 
但 其 工作 效率 高 、 节 约 能 源 、 生 产 周期 短 及 成 型 制品 质量 要 比 柱 塞 式 注 塑 机 优越 许 
多 。 
2.2.5 柱 塞 式 塑 化 注射 装置 为 什么 要 配 供 料 计量 装置 ? 它 怎样 工作 ? 

柱 塞 式 塑 化 注射 装置 中 配 有 供 料 计量 部 件 ， 是 为 了 保证 每 次 原料 塑 化 注射 质 
( 重 ) 量 的 均匀 性 ， 这 样 既 保证 注塑 制品 的 成 型 质 ( 重 ) 量 ， 也 使 塑 化 注射 工艺 条 
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件 (加 热 温度 、 塑 化 时 间 ) 比较 稳定 ， 容 易 控制 。 所 以 ， 这 种 柱 塞 式 塑 化 注射 装 


置 必 须 配 有 供 料 计量 装置 

供 料 计量 方法 有 两 种 ， 即 用 料 的 容积 计量 法 和 质 〈 重 ) 量 计量 法 。 按 原料 的 
质 ( 重 ) 量 计量 装置 如 图 2-21 所 示 。 这 种 计量 方法 不 受 原料 的 密度 和 容积 大 小 的 
影响 ， 但 是 其 装置 结构 比较 复杂 。 
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图 2-21 物料 的 质 〈 重 ) 量 计量 法 装置 
1 一 供 料 斗 2 一 电 触 头 、3 一 破 码 盘 4 一 输 料 盘 5 一 电磁 振动 器 
6 一 落 料 口 7 一 计量 料 斗 
目前 ， 供 料 计量 应 用 较 多 的 方法 ， 是 采用 容积 计量 供 料 。 这 种 方法 由 于 受 原 料 
的 密度 不 同 影 响 ， 使 用 不 同 原料 时 ， 首 先 应 按 制 件 的 质 ( 重 ) 量 ， 对 供 料 计量 的 
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容积 大 小 进行 调试 ， 以 保证 注塑 制品 的 用 料 量 要 求 。 容 积 计量 法 装置 如 图 2-22 所 
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图 2-22 容积 计量 法 装置 结构 
1 一 料 斗 ”2 一 推 料 板 3 一 推 料 板 轴 4 一 柱 塞 5 一 调节 手 轮 6 一 供 料 挡 板 
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容积 计量 供 料 的 工作 方法 是 : 开始 供 料 时 ， 料 斗 中 的 粒 料 落 人 预先 调整 好 的 加 
料 计量 空 腔 内 ， 当 注射 柱 塞 前 移 开 始 注射 和 时， 与 柱 塞 轴 连接 的 推 料 板 和 柱 塞 同 步 同 
向 移动 ， 则 推 料 板 把 计量 腔 内 粒 料 推 落 到 加 热 料 简 空 腔 内 ， 用 手 轮 可 调节 移动 推 料 
板 ， 则 计量 容积 大 小 可 变化 调整 。 加 料 量 容积 大 小 的 变化 同时 会 影响 注射 柱 塞 行程 
距离 变化 ， 柱 塞 行程 变化 又 影响 与 其 连接 的 推 料 板 移动 距离 变化 ， 从 而 保证 供 料 的 
大 小 与 柱 塞 行程 的 距离 比例 变化 。 
2.2.6 ， 柱 塞 式 塑 化 料 简 的 作用 是 什么 ? 料 简 内 径 尺寸 应 怎样 选择 计算 ? 

柱 塞 式 塑 化 注射 料 简 ， 也 可 称 其 为 机 简 。 它 的 作用 就 是 把 注塑 制品 用 原料 ， 在 
简 内 经 柱 塞 推 奈 和 加 热 塑 化 成 熔融 状态 ， 然 后 被 简 内 柱 塞 用 一 定 推 动 压力 和 速度 ， 
把 塑 化 均匀 的 熔 料 经 喷嘴 注入 成 型 制品 的 模具 腔 内 ， 完 成 一 次 注塑 制品 成 型 工作 。 
加 热 料 简 的 结构 型 式 如 图 2-23 所 示 。 
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图 2-23 加料 简 部 件 组 成 及 结构 示意 图 
1 一 喷嘴 ”2 一 分 流 梳 “3 一 加 热 室 4 一 加 料 室 5 一 柱 塞 6 一 料 简 体 
从 图 2-23 中 可 以 看 到 ， 料 简 内 分 有 不 同 功能 作用 的 空 腔 。 粒 料 落 入 部 分 可 叫 
加 料 室 ; 能 把 粒 料 加 热 塑 化 的 部 位 叫 加 热 室 。 
加 料 室 的 容积 (Va ) ， 即 柱 塞 注射 一 次 粒 料 被 推移 的 体积 。 计 算 公 式 (图 2- 
24) 为 





md’ 
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Vn = 
式 中 4d 一 一 柱 塞 直径 (cm); 
L 一 一 料 柱 被 推移 距离 (cm) 。 
料 简 内 径 的 选择 (也 是 加 料 室内 径 ， 也 可 看 作 是 柱 塞 的 直径 ) 与 注塑 制品 的 
质 ( 重 ) 量 和 一 次 注射 量 有 关 ， 同 时 还 应 
注意 柱 塞 直径 与 柱 塞 注射 行程 距离 的 比例 
关系 ; 行程 大 ,增加 功率 消耗 ;行程 小 ， 
由 于 注射 量 是 一 个 不 变数 值 ， 因 此 注射 用 
柱 塞 直径 就 必须 加 大 ， 同 时 注射 压力 也 要 
加 大 。 所 以 ,， 柱 塞 注射 行程 与 柱 塞 直径 的 


比例 关系 要 适当 ， 一 般 取 全 =1 ~ 1 3。 



































图 2.24 “加料 室 直 径 和 柱 塞 行程 示意 图 
1 一 柱 寨 (行程 L+L) 2 一 料 简 
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加 料 室 的 容积 
C 
Vn= (2~2.2) 大 
式 中 太一 一 加 料 室 容 积 (em ) ; 
6 一 一 一 次 公称 注射 量 (8g); 
po 一 一 粒 料 密度 (g/cm)。 
柱 塞 行程 





py /Td A 
L= Vm/ = 元 六 
为 了 保证 料 简 进 料 口 能 顺利 进 料 ， 注 意料 简 的 进 料 口 处 要 降温 冷却 ; 料 口 应 是 
与 料 简 中 心 对 称 的 长 方形 ， 轴 向 长 为 1. 5d， 宽 为 3d (4 为 料 简 直径 ) 。 


2.2.7 柱 塞 式 塑 化 注射 装置 中 的 柱 塞 作用 及 其 工作 条 件 要 求 是 什么 ? 
柱 塞 工 作 时 安装 在 料 简 内 ， 它 的 功能 就 是 按时 把 料 简 的 原料 推动 前 移 ， 然 后 再 
把 塑 化 均匀 的 熔融 料 用 一 定 的 压力 和 速度 注入 到 制品 的 成 型 模具 内 。 柱 塞 的 移动 是 
由 液压 缸 中 的 活塞 推动 工作 。 正 常 柱 塞 ( 指 工作 能 力 在 125cm 以 下 时 ) 注射 时 的 
工作 压力 为 120 ~ 180MPa， 注 射 移动 速度 为 50 ~ 100mm/s， 一 次 注射 时 间 为 2 ~4s。 
柱 塞 是 柱 塞 式 注塑 机 中 一 个 主要 零件 ， 其 外 形 结构 如 图 2-25 所 示 。 


图 2-25 柱 塞 零件 外 形 结构 

柱 塞 零 件 的 技术 条 件 要 求 如 下 。 

1) 柱 塞 用 40Cr 或 38CrMoAl 合金 钢 制 造 。 

2) 毛坯 需 经 锻造 成 型 ， 然 后 经 过 粗 加 工 切 前 、 调 质 处 理 ， 最 后 再 精 车 、 表 面 
热处理 、 精 磨 而 制造 完成 。 柱 塞 零件 应 耐 磨 、 耐 腐蚀 ， 而 且 有 一 定 的 工作 表面 硬 
度 。 

3) 能 够 保证 正常 工作 的 柱 塞 零 件 ， 其 工作 表面 粗糙 度 R, 应 不 大 于 1. 25pm。 

4) 柱 塞 与 料 简 的 装配 精度 应 采用 H10/e8 或 H9/89 配合 这 种 配合 既 能 保证 
柱 塞 在 料 简 内 高 速 往复 移动 ， 又 不 至 于 在 柱 塞 注 射 工 作 时 有 过 多 的 熔 料 回流 。 

5) 对 于 较 大 直径 (大 于 125mm) 柱 塞 ， 为 保证 柱 塞 能 长 时 间 与 料 简 正 常 配 合 
工作 ,应 注意 对 柱 塞 采 取 冷 却 措施 。 

2.2.8 柱 塞 式 塑 化 注射 装置 中 料 简 加 热 室 的 作用 及 容积 确定 条 件 是 什么 ? 

料 简 上 的 加 热 室 (图 2-23) 在 料 简 前 部 ， 它 是 原料 注射 前 被 加 热 熔融 塑 化 处 。 
在 这 个 空 腔 内 ， 还 有 一 个 特殊 形状 零件 分 流 梳 (图 2-26)， 此 部 位 有 分 流 梳 的 存 
在 ， 是 为 了 增加 被 塑 化 原料 的 受热 面 、 缩 小 料 层 厚度 、 改 善 提高 原料 在 腔 内 的 塑 化 
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质量 和 塑 化 速度 。 
加 热 室 的 容积 大 小 ， 由 料 层 的 表面 积 $ 和 分 流 梳 内 原料 的 体积 了 的 比值 来 决 
定 ; 如 果 分 流 梳 为 鱼雷 形 结构 (图 2.26) ， 则 方 的 比值 在 400 左右 。 一 般 情况 下 ， 


加 热 室 容积 为 一 次 注射 料 量 的 4~6 倍 。 容 积 过 大 ， 注 射 阻力 增加 ， 熔 料 潍 留 时 间 
长 ， 容 易 分 解 变 黄 。 按 工作 实践 经 验 数据 ， 一 般 取 加 热 室 内 径 在 柱 塞 直径 的 1.3 ~ 
1. 8 倍 之 间 ， 长 度 为 柱 塞 直径 的 5 倍 左右 ， 分 流 梳 与 加 热 料 简 间 的 料 层 厚 取 4 ~ 
10mm。 

分 流 梳 的 安装 位 置 ， 注 意 在 距离 柱 塞 注射 行程 终点 的 0.54d 处 〈d 为 柱 塞 直 
径 ) 。 保 持 这 个 距离 以 避免 两 零件 相 撞 ， 造 成 零件 损坏 。 

2.2.9 分 流 梳 的 作用 及 工作 条 件 要 求 是 什么 ? 

分 流 梳 的 功能 作用 在 料 简 的 加 热 室 介 绍 中 已 经 说 明 ， 要 想 使 这 个 零件 更 好 地 发 
挥 作用 ， 其 结构 形状 应 该 是 有 较 合 理 的 流 线 外 形 和 光滑 的 工作 表面 ， 它 在 加 热 室内 
的 位 置 和 形成 的 熔 料 通道 应 该 是 容积 逐渐 缩小 的 空间 ， 这 样 才能 对 促进 原料 的 塑 化 
速度 和 提高 塑 化 质量 有 利 。 分 流 梳 的 外 形 结构 如 图 2-26 所 示 。 

















图 2-26 分 流 梳 的 外 形 结构 

分 流 梳 制造 用 材料 ， 一 般 多 为 40Cr 合金 钢 。 分 流 梳 毛坯 要 经 锻造 成 形 ， 外 形 
粗 加 工 后 ， 要 进行 调 质 处 理 ， 然 后 再 精 铣 、 表 面 热处理 、 精 磨 ， 完 成 外 形 加 工 。 为 
了 提高 表面 耐 磨 性 ， 增 强 耐 腐蚀 能 力 ， 工 作 表面 应 镀 硬 铬 。 

进行 外 形 结构 设计 时 ， 注 意 进 料 端 扩张 角 应 小 于 出 料 端 收缩 角 。 进 料 端 扩 张 
角 ， 一 般 设 计 取 30° ~60°。 
2.2. 10 ” 料 简 加 热 室 用 电功率 怎样 计算 ? 

料 简 上 加 热 室 用 电 加 热 功 率 计 算 公式 

HG 


P =0. 00418 一 
7 


式 中 一 一 1g 原料 塑 化 所 需 当 量 热 〈 不 同 塑 料 的 瓦 值 可 查 表 2-24) (J/8g); 
表 2-24 塑 化 1g 塑料 所 需 当量 执 





塑料 名 称 温度 /CC | 比热容 /[ JA(kg .KK)] | 塑 化 需 热量 /(J/g) | 相当 1g PS 体积 所 需 加 热量 /(J/g) 





乙烯 类 塑料 142 0. 24 34.1 44 
肾 茶 乙烯 186 0. 32 59.6 59.6 
乙酸 纤维 素 175 0. 35 61.4 75.6 


有 机 玻璃 186 0. 40 74.5 82 
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6 一 一 次 注射 量 (8g); 
品 一 次 成 型 周期 (8) ; 








国产 小 型 柱 塞 式 注塑 机 中 加 热 室 的 电 加 热 功率 见 表 2-25。 
表 2-25 ”国产 小 型 柱 塞 式 注塑 机 的 加 热 功 率 


一 次 注射 量 /cm 30 60 125 250 








加 热 功 率 /kW 1.75 2.7 4.2 7. 85 


2.2.11 螺杆 往复 式 塑 化 系统 有 哪些 主要 零件 ? 
螺杆 往复 式 塑 化 系统 中 主要 零件 有 : 螺杆 、 机 简 、 螺 杆 头 部 、 喷 嘴 和 电 加 热 
2 


De 


a 

















图 2-27 往复 螺杆 式 塑 化 装置 中 主要 零件 位 置 
a) 螺杆 上 零件 b) 机 简 上 零件 ce) 主要 零件 位 置 
1 一 螺杆 头 部 “2 一 垫圈 3 一 止 逆 环 4 一 螺杆 5 一 键 6 一 沉 头 螺钉 7 一 喷嘴 

8 一 内 六 角 螺 钉 ”9 一 弹簧 垫圈 10 一 机 简 法 兰 “11 一 机 简 
往复 螺杆 式 注 射 装 置 ， 由 预 塑 、 注 射 用 螺 
杆 、 机 简 等 主要 零件 组 成 。 另 外 ， 还 有 让 螺杆 
转动 的 传动 动力 机 构 、 供 料 斗 等 零 部 件 ， 这 些 
零 部 件 组 装 在 一 个 能 在 导轨 上 滑动 的 注射 座 上 ， 

注射 座 由 液压 拭 中 的 活塞 带动 ,在 导轨 上 前 后 

移动 。 为 了 方便 螺杆 从 机 简 中 退出 ， 进 行 清理 图 2-28 注射 座 的 旋转 调整 





















































68 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 





或 维修 ， 在 滑动 注射 座 的 中 部 下 方 设 有 回转 支点 装置 。 必 要 时 可 让 注射 座 绕 文 点 旋 
转 一 个 角度 。 如 图 2-28 那样 进行 调整 。 
2.2.12 螺杆 的 结构 及 应 用 有 哪些 要 求 ? 

螺杆 是 螺杆 往复 式 注 塑 机 中 的 重要 零件 。 在 注塑 机 中 ， 螺 杆 被 机 简 包 容 ， 螺 杆 
在 机 简 内 旋转 ， 则 把 进入 机 简 内 的 塑料 向 前 推移 、 此 时 ， 由 机 简 外 部 加 热传导 热量 
给 塑料 ;再 加 上 螺纹 容积 的 逐渐 缩小 ， 使 塑料 受到 挤 压 、 翻 转 及 剪 切 等 力 的 作用 ; 
同时 ， 塑料 与 机 简 内 壁 和 螺纹 工作 面 间 摩 擦 和 原料 间 的 摩擦 等 多 种 条 件 因素 影响 。 
使 塑料 被 均匀 混 炼 ， 塑 化 成 熔融 态 ， 完 成 对 塑料 塑 化 工作 ; 然后 螺杆 迅速 前 移 、 推 
动 熔 料 经 喷嘴 进入 模具 ， 完 成 注塑 机 对 原料 的 塑 化 注射 工作 。 由 此 可 见 ， 螺 杆 的 结 
构 形 式 及 其 制造 精度 对 注塑 制品 的 质量 和 产量 都 会 产生 较 大 影响 。 注 塑 机 螺杆 结构 
见 图 2-27a。 

1. 螺杆 结构 类 型 

注塑 机 用 螺杆 ， 一 般 都 是 螺纹 部 分 的 螺 距 相等 。 按 其 螺纹 槽 深度 的 变化 ， 螺 杆 
可 分 为 渐变 型 ， 突 变型 和 通用 型 三 种 结构 形式 。 

(1) 渐变 型 螺杆 ”这 种 结构 形式 螺杆 的 压 塑 段 ( 塑 化 段 ) 长 度 较 长 ， 一 般 要 
占 全 螺纹 长 的 50% 。 此 种 结构 螺杆 对 原料 的 塑 化 时 能 量 转 换 较 组 和， 适合 用 于 原 
料 塑 化 温度 范围 较 宽 ， 高 粘度 的 非 结晶 型 塑料 ， 如 聚 氯 乙 烯 、 聚 碳酸 酯 和 聚 甲 基 丙 
烯 酸 甲 酯 等 塑料 。 

(2) 突变 型 螺杆 ”突变 型 结构 螺杆 的 压 塑 段 ( 塑 化 段 ) 长 度 较 短 ， 一般 只 
(1~1.5) D(D 为 螺杆 直径 )。 这 种 结构 螺杆 对 原料 塑 化 时 ， 经 过 压 塑 段 时 将 会 发 
生 较 剧烈 的 能 量 转换 。 对 于 非 结晶 型 塑料 塑 化 ， 难 以 承受 高 的 剪 切 作用 ， 所 以 ， 突 
变型 螺杆 只 能 用 于 结晶 型 (如 聚 乙 烯 、 聚 丙烯 等 ) 塑料 的 注射 塑 化 。 

(3) 通用 型 螺杆 ”通用 型 螺杆 结构 中 的 压 塑 段 长 度 介 于 渐变 型 和 突变 型 螺杆 
之 间 ， 它 既 考 虑 到 非 结 晶 型 塑料 的 特点 ， 也 注意 到 结晶 型 塑料 的 塑 化 特点 ， 所 以 ， 
这 种 结构 螺杆 适用 于 结晶 型 和 非 结晶 型 两 种 物料 的 塑 化 。 使 用 通用 型 螺杆 ， 可 减少 
因原 料 更 换 而 需 更 换 螺 杆 的 麻烦 。 但 由 于 多 种 塑料 的 性 能 各 有 不 同 ， 从 其 塑 化 能 
和 能 源 消耗 考虑 ， 还 应 以 采用 专用 螺杆 为 宜 。 

2. 专用 型 螺杆 

专用 螺杆 是 指 从 塑 化 原料 的 不 同性 能 ( 热 稳 定性 、 烙 度 、 流 动 性 及 软 、 硬 度 
等 ) 条 件 考 虑 ， 而 为 某 种 塑料 塑 化 所 设计 的 特殊 结构 螺杆 。 如 用 于 PVC、PC、 
PA、PET 和 热固性 塑料 等 原料 注塑 用 的 专用 螺杆 。 

(1) 聚 氯 乙烯 料 注 塑 用 螺杆 结构 特点 “ 聚 氯 乙 烯 塑 化 熔 体 的 热 稳 定性 和 流动 
性 都 较 差 ， 在 高 温 塑 化 中 易 分 解 ， 释 放出 对 设备 有 腐蚀 性 HCl 气体 ， 所 以 ， 用 于 
塑 化 PVC 料 的 注塑 机 螺杆 和 机 简 应 选用 耐 腐蚀 的 合金 钢材 制造 ， 或 者 在 其 工作 面 
镀 防 腐蚀 铬 层 。 螺 杆 塑 化 这 种 热 敏 性 较 强 的 物料 ， 应 选用 长 径 比 和 压缩 比值 小 些 的 
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渐变 型 螺杆 。 一 般 L/D =16 ~20， 压缩 比 为 1.6 ~2; 加 料 段 和 压 塑 段 较 长 ， 约 各 
占 40% 左右 ; 均 化 段 的 螺纹 槽 略 深 些 、 约 为 (0.067 ~ 0.08) D; 螺杆 头 部 为 圆锥 
形 ， 锥 度 为 20° ~30°， 不 设 止 道 环 。 

(2) 聚 碳酸 酯 注塑 用 螺杆 结构 特点 “ 聚 碳 酸 酯 塑 化 炊 体 粘度 大 、 热 稳定 性 好 ， 
选用 的 螺杆 长 径 比 应 大 些 ; PC 料 的 熔融 温度 范围 较 宽 ， 应 选用 渐变 型 结构 螺杆 、 
压 塑 段 可 长 些 ， 约 占 螺杆 螺纹 长 的 46% ， 压 缩 比 约 为 3; 螺杆 头 部 可 设 有 屏障 型 混 
炼 涉 结构 ， 可 提高 塑 化 质量 和 使 吸水 较 强 的 料 中 水 分 变 成 气体 人 移出 。 

(3) 聚 酰胺 注塑 用 螺杆 结构 特点 “” 聚 酰 胺 熔融 温度 范围 窗 、 粘 度 低 、 流 动 性 
好 ， 但 热 稳定 性 差 ， 所 以 ， 塑 化 时 应 选用 突变 型 螺杆 结构 ， 长 径 比 ZD =18 ~20， 
压缩 比 为 3 ~3.5; 螺杆 均 化 段 螺 纹 槽 深 为 0. 07 ~ 0. 08 刀 ， 螺 杆 外 圆 与 机 简 配 合 间隙 
为 0.08 ~ 0. 012mm; 螺杆 头 部 要 设 有 止 道 环 ， 止 闭环 外 圆 与 机 简 内 圆 配合 间隙 为 
0.05 ~0.08mm。 机 简 前 喷嘴 应 选择 自 锁 型 。 

(4) 聚 对 葵 二 甲酸 乙 二 醇 酯 注塑 用 螺杆 结构 特点 “PET 料 熔 点 高 ( 约 为 250 ~ 
260% ) ， 熔 融 温度 范围 宽 ( 约 为 255 ~290% ) ， 熔 体 粘度 受 温度 影响 大 ， 热 稳定 性 
差 。 应 选用 低 剪 切 ， 低 压缩 比 的 螺杆 。 螺 杆 结构 中 的 长 径 比 [XD =20， 压 缩 比 为 
1.8 ~2; 加 料 段 长 度 约 占 全 螺纹 长 度 的 50% ~ 55% ; 均 化 段 螺 纹 槽 深 为 最 大 值 ， 
可 达 0. 09 六， 不 需 加 混 陈 头 。 这 对 防止 熔 料 变色 和 保证 制品 透明 度 有 利 。 

(5) 热固性 塑料 注塑 用 螺杆 结构 特点 ”用 于 注射 热固性 塑料 成 型 的 螺杆 结构 ， 
要 注意 防止 出 现 因 过 剪 切 而 产生 大 量 的 热量 使 其 固化 ; 螺杆 的 螺纹 深度 应 在 (1 ~ 
1.3) D 尺寸 范围 ,长 径 比 LAD =12 ~15， 压 缩 比 也 较 小 ， 螺 纹 棱 宽 尺 寸 较 大 ， 约 
为 (0.15 ~0.2) 刀 。 螺 纹 棱 宽 的 增加 可 提高 螺杆 外 圆 的 耐 磨 性 ， 增 加 了 注射 熔 料 
回流 的 阻力 。 注 塑 热固性 塑料 用 螺杆 结构 中 的 几 个 主要 尺寸 参考 值 见 表 2-26。 

表 2-26 ”注塑 热固性 塑料 用 螺杆 结构 主要 尺寸 参考 值 























































































































螺杆 直径 /mm 螺纹 深 /mm 长 径 比 5D 螺 棱 宽 /mm 
30 4 4 
40 4/4.5 5 
50 75..5 6 
12 ~15 
60 7 7 
73 8.5 8.5 
80 12 12 
3. 新 型 螺杆 





新 型 螺杆 与 常规 螺杆 不 同 之 处 是 螺杆 的 螺纹 部 分 结构 有 些 变化 。 有 的 是 在 螺杆 
的 加 料 段 〈 计 量 段 ) 设置 屏障 (图 2-29) 或 加 销 钉 (图 2-30), 还 有 的 在 加 料 段 、 
压 塑 段 ( 塑 化 段 ) 的 螺纹 间 再 加 条 副 螺 纹 (图 2-31) 等 多 种 改变 常规 螺杆 结构 规 
律 的 一 种 新 型 结构 。 目 的 是 为 了 提高 螺杆 对 物料 的 塑 化 能 力 和 均 化 效果 ， 提 高 注塑 
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机 的 注射 成 型 生产 效率 。 








图 2-29 直 模型 屏障 螺纹 头 及 熔 料 在 槽 内 流动 方式 
1 一 料 入 口 槽 “2 一 料 出 口 槽 “3 一 环流 





















































图 2-30 分流 型 螺杆 的 销 钉 或 歼 形 块 布置 示意 图 


























4. 质量 要 求 ss 
L A 造 材 料 》 TMo r 或 ~ NN 
1) 螺杆 的 制造 材料 为 38CrMoAIA 、40Cr 或 45 ESSNNSSNRE 
G Py 
2) 螺杆 的 毛坯 应 锻造 成 形 。 
图 2-31 附加 螺纹 与 原 螺纹 
3) 螺杆 粗 加 工 后 应 进行 调 质 处 理 ， 硬 度 为 260 的 位 置 示意 图 
~290HBW。 
4) 螺杆 精 加 工 后 的 外 圆 精度 ， 应 达到 GBXT 1800. 1 一 2009 中 8 级 精度 要 求 。 
5) 螺杆 螺纹 部 分 表面 粗糙 度 R, 值 : 螺纹 两 面 不 大 于 1.6hm， 螺 纹 槽 底 和 外 
圆 不 大 于 0.8um。 
6) 螺纹 表面 氮 化 处 理 ， 氮 化 层 深 0.3 ~0. 6mm， 硬 度 为 700 ~840HV。 
7) 螺杆 脆性 不 大 于 2 级 。 








2.2.13 螺杆 的 螺纹 部 分 几何 形状 尺寸 怎样 确定 ? 代号 是 什么 ? 

螺杆 的 螺纹 部 分 几何 形状 尺寸 的 确定 及 代号 ， 参 照 图 2-32。 

1. 螺杆 的 直径 和 行程 关系 

螺杆 的 直径 和 注射 往复 行程 距离 大 小 ， 是 决定 注塑 塑料 制品 的 形状 和 质量 保证 
的 关键 。 从 保证 注射 料 量 、 塑 化 能 力 和 注射 压力 等 条 件 考虑 ， 螺 杆 直 径 与 注射 行程 
距离 ， 有 一 定 的 比例 关系 ,一般 比 值 取 3 ~5。 如 果 这 个 比值 过 大 ,说明 螺 杆 行 程 
大 ， 则 螺杆 的 工作 部 分 长 度 就 会 缩小 ， 这 要 影响 物料 的 塑 化 质量 。 如 果 这 个 比例 值 
小 、 螺 杆 行程 小 ， 为 了 保证 注射 量 就 要 加 大 螺杆 直径 ， 这 样 注射 功率 消耗 增加 ， 也 
难以 保证 加 料 量 的 准确 。 
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图 2-32 ”螺杆 螺纹 部 分 几何 形状 及 代号 
[一 螺纹 部 分 总 长 度 万 一 加 料 段 长 万 一 压 塑 段 ( 塑 化 段 ) 长 一 均 化 段 (计量 段 ) 长 
D 一 螺杆 直径 “太一 加 料 段 螺 槽 深 施 一 均 化 段 螺 槽 深 一 螺纹 距 一 螺 楼 宽 pg 一 螺纹 升 
2. 螺 上 距 和 径 向 间隙 
注塑 机 用 螺杆 ， 一 般 是 全 螺纹 段 的 螺 距 相等 ， 螺 距 与 螺杆 直径 相等 ， 这 样 螺杆 
的 螺旋 升 角 为 17°42'。 
螺杆 与 机 简 的 装配 间 际 ， 即 螺杆 外 径 与 机 简 内 径 间 距离 ， 称 为 径 向 间 际 。 如 果 
这 个 值 较 大 ， 则 原料 的 塑 化 质量 和 塑 化 能 力 下 降 ， 注 射 时 熔 料 的 回流 量 增加 ， 影 响 
注射 料 量 的 准确 性 。 如 果 径 向 间 隐 要求 小 些 ， 这 要 给 螺杆 和 机 简 的 机 械 加 工 带 来 较 
大 难度 ， 通 常 这 个 间隙 值 取 0.002D ~0.005D (D 为 螺杆 直径 )。 
在 维修 中 ， 重 新 修复 的 螺杆 与 机 简装 配 间 隙 ， 可 参照 表 2-27。 









































表 2-27 螺杆 与 机 简 的 装配 间隙 (mm) 
螺杆 直径 30 ~50 55 ~80 100 ~ 115 130 ~ 170 200 ~250 | 280 ~350 
最 大 径 向 间 院 0. 30 0. 40 0. 45 0. 55 0. 65 0. 80 
最 小 径 向 间 陈 0. 18 0. 25 0. 30 0. 35 0. 40 0. 50 








3. 螺杆 的 长 径 比 及 分 段 

(1) 长 径 比 螺杆 螺纹 部 分 长 与 螺杆 直径 的 比值 ， 即 LAD。 专 业 标 准 JB/T 
8061 一 1996 中 规定 ， 螺 杆 的 长 径 比 值 为 (20 ~30) :1。 挤 出 聚 烯烃 类 塑料 制品 时 ， 
取 长 径 比 (25 ~30) :1; 挤 出 聚 毛 乙 烯 塑 料 制 品 时 ， 取 长 径 比 (20 ~25) :1。 

较 大 长 径 比 的 螺杆 ， 对 挤 出 物料 塑 化 有 利 ， 也 可 提高 螺杆 的 工作 转速 ， 达 到 提 
高 制品 产量 的 目的 ; 但 是 ,长 径 比 值 加 大 ， 螺 杆 的 长 度 增加 ， 给 螺杆 的 制造 加 工 工 
艺 带 来 一 定 的 难度 。 

(2) 螺杆 的 螺纹 部 分 分 段 ” 按 螺杆 转动 时 的 功能 作用 ， 把 螺纹 部 分 分 为 加 料 
段 、 塑 化 段 和 均 化 段 三 部 分 。 
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加 料 段 在 图 2-32 中 用 已 表示 ， 是 接受 料 斗 供 料 后 输送 给 塑 化 段 的 部 分 。 

塑 化 段 在 图 2-32 中 用 L, 表示 。 在 此 段 ， 温 度 逐 渐 升 高 ， 加 料 段 输送 来 的 物料 
被 压 塑 、 搅 拌 ， 逐 渐变 成 熔融 态 ， 并 随 着 螺杆 的 转动 被 推 信 均 化 段 。 塑 化 段 也 叫 压 
塑 段 。 

均 化 段 在 图 2-32 中 用 L, 表示 。 由 塑 化 段 输送 到 均 化 段 的 物料 ， 在 这 里 进一步 
得 到 均匀 塑 化 后 ， 被 等 量 、 等 压 、 均 匀 地 推 人 螺杆 头 部 空 腔 内 。 均 化 段 也 叫 计量 
段 。 

加 料 段 、 塑 化 段 和 均 化 段 ， 三 段 长 度 的 确定 是 在 长 径 比 选 定 的 条 件 下 再 分 配 。 
塑 化 段 长 度 的 选取 要 符合 塑料 燃 融 速率 要 求 ， 与 螺杆 选择 的 压缩 比 有 关 。 对 非 结晶 
型 塑料 ， 一 般 取 螺 纹 长 的 45% ~50% ; 对 结晶 型 塑料 , 取 (3 ~5) D; 对 于 尼龙 ， 
取 (1 ~2) D; 通用 型 螺杆 的 塑 化 段 长 度 介 于 渐变 型 螺杆 和 突变 型 螺杆 的 塑 化 段 长 
度 之 间 。 三 段 长 度 在 不 同 结构 型 螺杆 中 的 分 配 比例 参见 表 2-28 。 

表 2-28 ”螺杆 中 各 上段 螺纹 长 度 在 不 同型 螺杆 结构 中 的 分 配 比 例 




















螺杆 结构 类 型 加 料 段 (% ) 塑 化 段 均 化 段 (%) 
渐变 型 30 ~50 50% 20 ~35 
突变 型 65 ~70 (1~1.5) 也 20 ~25 
通用 型 45 ~50 20% ~30% 20 ~30 














4. 螺纹 截面 形状 及 尺寸 
图 2-33 是 螺纹 截面 形状 和 尺寸 标准 代号 。 注 塑 机 用 螺杆 
截面 多 为 饮 齿 形 。 锯 齿 形 中 的 推力 面 与 螺杆 轴线 垂直 ， 另 一 


面 为 斜面 ， 与 螺杆 轴线 有 一 个 30° 夹 角 。 根 部 国 弧 半径 R= 三 








~ 加、Rs = (2 ~3) R。 锯 齿 形 截面 提高 了 螺纹 的 工作 强 ” 轴 33 旧作 茂 面 


2 
度 ， 能 承受 较 大 的 注射 熔 料 入 模 的 阻力 造成 物料 前 移 的 反 推 形状 与 尺寸 
力 ， 有 利于 物料 混合 、 和 熔融 ， 且 不 易 存 料 。 

(1) 螺纹 权 深 与 压缩 比 i 注塑 机 用 螺杆 的 螺纹 槽 深 ， 是 指 其 均 化 段 的 螺纹 权 
深 访 值 ， 经 验 数据 hh = (0.04 ~0.07) D, D 为 螺杆 直径 。 从 为 提高 注塑 机 的 生 
产能 力 方面 考虑 ，h, 值 应 尽量 取 大 些 。 压 缩 比 是 指 螺 杆 的 压 塑 段 的 进 、 出 料 端 螺 
纹 槽 深度 的 比值 ( 即 螺 杆 的 加 料 段 螺 纹 槽 深 与 均 化 段 螺纹 槽 深 的 比值 ) 。 由 于 物料 
在 此 段 进出 过 程 中 受到 挤 压 、 剪 切 等 多 种 力 和 高 温 的 作用 而 塑 化 燃 融 。 为 使 螺杆 能 
适应 多 种 不 同 塑料 性 能 及 提高 其 对 物料 的 塑 化 能 力 ， 压 缩 比 z 值 应 尽量 取 小 些 。 生 
产 中 为 提高 或 改进 原料 的 塑 化 质量 ， 可 通过 调整 螺杆 背 压 实现 。 

加 料 段 的 螺纹 槽 深 ,经 验 数 据 为 h = (0.12 ~0.14) Dp。 如 果 已 知 均 化 段 h。 
值 和 压缩 比 i 值 ， 则 加 料 段 螺纹 模 深 4， = 及 i。 常用 注塑 机 的 螺纹 槽 深 与 压缩 比 
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值 见 表 2-29 。 
表 2-29 ”注塑 机 的 螺纹 槽 深 与 压缩 比值 

D/mm hi /mm ha/mm 压缩 比 
30 4.3 251 2.0:1 
40 5.4 2.6 2.1:1 
60 7.5 3.4 人 .21 
80 9.1 3.8 2.4:1 
100 10.7 4.3 2.5:1 
120 12 4.8 98:1 
>120 最 大 14 最 大 5.6 最 大 3.0:1 











(2) 螺 校 宽 。 螺 棱 宽 是 指 螺纹 外 圆 部 位 螺纹 宽度 ， 一 般 取 e= (0. 08 ~0. 12) 
D,，e 过 大 会 影响 注塑 机 的 塑 化 能 力 ， 增 加 能 耗 ; e 值 过 小 ， 则 会 降低 螺杆 工作 强 
度 ， 昂 出 现 熔 料 漏 流 。 常 用 值 取 e。=0.1D。 

(3) 螺杆 头 部 ”螺杆 的 头 部 形状 一 般 多 采用 尖 锥 形 ， 这 主要 是 为 了 减少 熔 料 
的 注射 阻力 、 减 少 螺杆 前 面 熔 料 滞留 ， 特 别 是 对 那些 燃料 粘度 高 的 热 敏 性 塑料 ， 采 
用 这 种 锥 形 结构 对 熔 料 注射 更 有 利 。 螺 杆 的 头 部 锥 形 结构 见 图 2-34。 尖 锥 形 角 度 
为 15° ~30°。 图 2-35a 所 示 的 结构 一 般 多 在 注塑 PVC 料 时 应 用 ; 图 2-35b 所 示 的 锥 
形 部 位 有 螺纹 ， 对 燃料 的 清洗 净化 效果 会 更 好 。 有 的 螺杆 头 部 设 有 止 逆 环 ( 降 )， 
目的 是 为 防止 低 粘度 熔 料 在 注射 和 保 压 时 沿 螺纹 的 外 圆 回 流 。 螺 杆 头 部 零件 一 般 都 
采用 螺纹 联接 方式 与 螺杆 装配 成 一 体 。 
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图 2-34 普通 型 螺杆 头 部 锥 形 图 2-35 适合 注射 PVC 料 尖 锥 形 螺杆 头 
2.2.14 止 逆 阀 的 作用 及 结构 类 型 有 了 哪些? 
止 逆 阀 ( 环 ) 装 在 注射 螺杆 的 头 部 ,一般 多 用 在 熔 料 为 中 、 低 等 粘度 塑料 的 
成 形 注 射 。 螺 杆 头 部 有 止 逆 阀 ， 注 射 时 能 防止 或 减少 熔 料 的 漏 流 和 回流 ， 从 而 提高 
注射 工作 效率 。 止 逆 阀 的 结构 类 型 较 多 ， 比 较 常 见 的 有 环形 止 逆 阀 和 球形 止 逆 阀 。 
环形 止 逆 阀 结 构 见 图 2-36， 它 由 螺杆 头 ! 2 
主体 、 环 座 和 止 道 环 组 成 。 这 种 止 道 环 的 工 
作 方 式 是 : 塑 化 成 熔融 状态 的 原料 ， 被 螺杆 
推动 继续 前 进 时 ， 经 止 逆 环 与 螺杆 头 之 间 间 
隙 进入 螺杆 头 前 部 ， 当 注射 工作 开始 时 ， 由 图 2-36 ”环形 止 北 阅 结 术 
于 螺杆 头 部 原料 受 压 力 的 增加 ， 则 把 止 道 环 1 一 环 体 2 止 着 环 3 一 止 闻 环 座 
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推 向 后 退 与 环 座 紧密 接触 贴 合 ， 阻 止 熔 融 料 的 回流 。 止 逆 环 阻止 熔融 料 回 流 效 果 的 
好 坏 ， 由 止 逆 环 与 机 简 的 工作 间隙 决定; 这 个 间 际 不 能 过 小 ， 过 小 的 间 际 ,阻止 回 
流 效果 好 ， 但 会 造成 与 机 简 内 径 壁 的 摩擦 ; 间隙 过 大 ， 料 的 回流 量 增加 ， 影 响 注射 
量 的 准确 性 。 比 较 合理 的 工作 间 际 ,一般 在 0.01 ~ 0. 02mm， 止 逆 环 宽度 为 止 逆 环 
直径 的 2/3。 

球形 止 道 阀 结构 见 图 2-37， 它 由 密封 钢 球 、 区 
球 座 和 球 头 组 成 。 球 形 止 道 阀 的 工作 方式 是 :ES 
被 螺杆 推动 塑 化 好 的 熔融 料 ， 在 前 进 移动 时 ， 
推 开 钢 球 ， 经 钢 球 与 球 座 间 的 间 队 流入 螺杆 前 
部 。 注 射 开 始 时 ， 螺 杆 头 部 熔融 料 压力 增加 ， 
钢 球 被 熔融 的 压力 推 回 原 位 球 座 上 ， 封 住 了 熔 
融 料 的 回流 口 ， 阻 止 了 料 的 回流 。 

2.2.15 机 简 的 结构 及 工作 要 求 条 件 有 哪些 ? 

机 简 也 叫 料 简 。 它 和 螺杆 一 样 ， 是 塑 化 注射 装置 中 的 重要 零件 。 机 简 在 螺杆 的 
外 围 ， 包容 螺杆 ， 螺 杆 在 机 简 内 转动 工作 ， 由 于 两 者 的 配合 工作 及 在 其 他 辅助 工艺 
条 件 的 协助 下 ， 完 成 对 塑料 的 混 炼 塑 化 。 机 简 的 外 形 及 与 螺杆 的 相互 配合 位 置 ， 见 
图 2-27 。 

机 简 的 工作 环境 和 螺杆 一 样 ， 它 们 都 是 在 高 温 、 高 压 、 有 腐蚀 性 和 承受 较 大 摩 
擦 力 的 条 件 环境 中 工作 ， 所 以 ， 机 简 的 结构 ， 一 般 是 整体 式 。 机 简 一 般 用 合金 钢 或 
38CrMoAlAo 氮 化 钢 制造 。 为 了 节省 贵重 的 合金 钢材 ， 目 前 ， 还 可 用 碳 素 钢 制 作 机 
简体 ， 然 后 机 简 内 和 孔 浇 注 高 硬度 耐 磨 合金 ， 经 加 工 后 应 用 。 内 和 孔 表 面 粗 糙 度 RR, 不 
大 于 1.6hm， 硬 度 不 小 于 940HV。 
注塑 机 的 机 简 结 构 组 成 零件 见 图 2-38 。 

















图 2-37 球形 止 道 阀 结 构 





1 一 钢 球 2 一 钢 球 座 ”3 一 球阀 体 
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图 2-38 注塑 机 的 机 简 结 构 组 成 零件 
1 一 喷嘴 “2 一 螺钉 ”3 一 弹簧 垫圈 4 一 机 简 连 接 法 兰 。 5 一 机 简 
(1) 机 简 的 加 料 口 ”注塑 机 成 形制 品 用 料 一 般 都 是 粒 料 ， 工 作 时 加 料 方 式 是 
靠 料 斗 中 的 粒 料 自重 ， 自 由 落 入 机 简 内 ， 机 简 料 口 形状 应 适合 粒 料 的 自重 落 入 。 机 
简 加 料 口 形状 可 采用 图 2-39 中 几 种 截面 形状 。 图 2-39b、 图 2-39c 的 形状 是 根据 螺 
杆 的 转动 方向 ， 开 成 有 一 定 偏 斜 角形 ， 以 方便 粒 料 随 螺 杆 转动 顺利 落 入 ; 图 2-39a 
是 没有 偏 斜 角 的 进 料 口 。 
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图 2-39 机 简 加 料 口 的 截面 形状 








(2) 机 简 壁 厚 ”机 简 的 壁 厚 设计 尺寸 选择 ， 首 先 要 从 机 简 的 工作 强度 考虑 ; 
男 一 点 是 从 工艺 温度 控制 需要 选择 。 过 薄 的 机 简 壁 厚 ， 机 简 加 热 升 温 快 ， 机 简 节 省 
材料 、 体 轻 , 但 是 工艺 温度 稳定 性 差 ， 过 厚 的 机 简 壁 ， 加 热 升温 慢 ， 机 简 茶 重 ， 对 
温度 调节 变化 缓慢 。 一 般 经 验 壁 厚 数 据 见 表 2-30。 
表 2-30 注塑 机 用 注射 压力 和 机 简 经 验 壁 厚 数据 


螺杆 直径 /mm 34 42 50 65 85 110 130 150 











注射 压力 /MPa 120 120 130 100 120 90 100 85 











壁 厚 /mm 25 29 35 48 48 75 75 60 





(3) 机 简 的 加 热 和 冷却 ”原料 在 机 简 内 塑 化 ， 与 螺杆 和 机 简 的 配合 工作 有 关 。 

但 是 塑 化 条 件 也 绝 不 能 没有 使 机 简 升 温 的 热源 。 机 简 的 加 热 主要 是 靠 电阻 加 热 ， 由 

热电 偶 和 温度 毫 伏 计 ， 对 机 简 各 段 温度 进行 控制 。 近 几 年 来 用 计算 机 控制 机 简 温 度 
方式 也 在 逐渐 应 用 。 机 简 的 用 电 加 热 功 率 ， 可 参照 表 2-31 经 验 数据 。 
表 2-31 注塑 机 用 机 简 加 热 功 率 和 螺杆 驱动 功率 的 经 验 数据 


螺杆 直径 /mm | 30 | 35 | 42 | 50 | 55 | 65 | 80 |100 |115 ,130 |150 | 160 | 185 | 200 | 225 |250 





























电阻 加 热 器 的 结构 形式 有 多 种 。 图 2.40 是 一 种 常用 型 ， 电 阻 丝 放 在 金属 管内 ， 
然后 用 氧化 镁 类 绝缘 材料 填充 管内 ， 再 把 金属 管 链 
入 铝 合金 套 内 。 

机 简 的 冷却 只 用 在 机 简 进 料 口 处 ， 最 简便 的 方 
法 是 用 夹 套 ， 通 冷却 水 降温 ， 目 的 是 为 了 防止 此 段 
温 升 过 高 ， 粒 料 容易 产生 “ 架 桥 ”现象 ， 影 响 粒 料 
的 自由 落 入 供 料 。 

(4) 机 简 加 料 段 加 纵向 沟 模 ”机 简 的 加 料 段 内 
圆 上 开 出 长 约 (4 ~5) D 的 纵向 沟 档 (图 241)， 
目的 是 为 提高 进入 机 简 内 物料 的 输送 效率 ， 权 的 截 。 ”图 2-40 等 铝 套 形 加 热天 
面 有 矩形 、 梯 形 ;， 有 的 还 有 一 些 锥 度 ( 锥 角 约 为 3 鲁 祝 2 一 接 线 柱 3 一 电阻 丝 
左右 ) 。 结 构 如 图 2.42 所 示 。 We 
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图 2-41 机 简 进 料 段 沟 槽 形式 图 242 ”和 矩形 锥 槽 机 简 衬 套 结构 
1 一 机 简 “2 一 冷却 水 槽 “3 一 机 简 料 斗 座 
4 一 进 料 口 “5 一 开 模 衬 套 ”6 一 隔 热 垫 
2.2.16 喷嘴 的 作用 是 什么 ? 它 对 注射 工艺 有 何 影响 ? 
喷嘴 在 机 简 的 前 端 ， 用 螺纹 连接 固定 在 机 简 上 ， 注 射 时 喷嘴 与 模具 衬 套 口 紧 密 
接触 ， 完 成 塑 化 熔 料 进入 模具 空 腔 的 输送 传导 工作 。 熔 料 被 螺杆 或 柱 塞 用 高 压 、 高 
速 通过 喷嘴 注入 成 型 模具 空 腔 时 ， es 使 燃料 通过 时 受到 挤 压 摩 
擦 ， 使 料 温 升 高 。 熔 料 在 模具 腔 内 降温 固化 收缩 时 ， 还 需要 有 一 些 熔 料 补充 。 这 两 
ee 
失 及 温度 变化 ， 同 时 也 要 考虑 到 注射 后 熔 料 在 喷嘴 处 是 否 流 延 对 工艺 操作 的 影 
响 。 
2.2.17 常用 喷嘴 结构 及 工作 特点 有 哪些 ? 
为 了 适应 多 种 塑料 性 能 在 注射 条 件 下 顺利 成 型 ， 喷 嘴 相 应 的 也 设计 成 多 种 结构 
形式 ; 最 常用 的 结构 类 型 有 直通 式 、 关 闭 式 和 专用 式 喷 踢 。 
(1) 直通 式 喷嘴 ”直通 式 喷嘴 也 可 叫 开 式 喷嘴 。 这 种 喷嘴 是 一 种 常用 型 结构 ， 
图 2-43 中 是 3 种 不 同型 直通 式 喷嘴 。 
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a) b) c) 


图 243 ”直通 式 喷嘴 
a) 喷嘴 体 较 短 b) 喷嘴 体 较 长 ec) 喷嘴 直径 较 小 
这 种 结构 形式 喷嘴 ， 结 构 简 单 ， 机 加 工 制造 方便 容易 ， 工 作 时 压力 损失 小 ， 熔 
融 料 成 型 固化 收缩 时 补 缩 量 大 ， 流 经 过 的 料 不 易 滞留 分 解 ， 一 般 常 用 几 种 塑料 都 可 
用 此 种 喷嘴 。 但 对 于 硬 聚 毛 乙 烯 不 宜 用 直径 较 小 的 喷嘴 。 图 2-43a 型 喷嘴 由 于 其 体 
形 短 ， 不 能 用 加 热 装置 。 当 喷嘴 与 模具 衬 套 口 接触 时 ， 有 降温 现象 ， 容 易 使 喷嘴 前 
部 料 冷 硬 ， 常 会 有 阻塞 喷嘴 情况 发 生 。 








第 2 章 注塑 机 77 . 





对 于 图 2-43b 型 喷嘴 ， 它 的 主体 部 分 已 经 加 长 ， 所 以 ， 有 加 热 装置 ， 克 服 了 图 

2-43a 型 中 的 不 足 ， 喷 嘴 前 部 不 会 有 冷 硬 料 现象 产生 ， 对 制品 收缩 时 的 补 缩 功能 
好 于 图 2-43a 型 。 比 较 适 合 于 高 粘度 、 壁 厚 较 大 尺寸 的 注射 工作 。 
图 2-43c 型 喷嘴 的 直径 比 图 2-43a、 图 2-43b 型 直径 小 ， 喷 嘴 部 位 储 料 也 较 多 ， 
再 加 上 体外 有 加 热 器 ， 所 以 不 易 发 生冷 硬 料 现象 。 这 种 直径 小 的 喷嘴 射程 远 ， 注 射 
后 的 流 延 现象 也 比较 小 ， 主 要 用 于 低 粘度 料 、 成 型 形状 较 复 杂 、 壁 较 薄 的 注塑 制 
HDOo 

这 3 种 结构 形式 喷嘴 ， 工 作 时 不 足 之 处 ， 是 当 注 射 工作 完成 ， 机 座 退 回 时 ， 熔 
融 料 有 流 延 现 象 ， 容 易 在 浇 道 中 留 下 冷 料 ， 影 响 下 次 注射 工作 正常 进行 。 






























(2) 关闭 式 喷嘴 ”关闭 式 喷嘴 汪汪 
的 产生 ， 主 要 是 为 了 消除 直通 式 喷嘴 AN 
的 熔融 料 流 延 现 象 。 图 244 是 一 种 eR 











NS 

弹簧 式 关闭 喷嘴 。 上 HS 

弹簧 式 关闭 喷嘴 工作 时 ， 它 是 舍 UN 
弹簧 的 压力 、 推 动 挡 圈 及 导 杆 ， 带 动 

项 针 关 闭 喷嘴 口 。 注 射 工作 开始 时 ， 证 

由 螺杆 或 柱 塞 的 推动 作用 ， 熔 融 料 受 1_ 栅 针 2 一 导 杆 3 一 弹簧 4 挡 图 
压力 高 于 弹 答对 顶 针 的 压力 ， 则 熔融 

料 把 项 针 推 开 ， 从 喷嘴 口 射 和 成 型 模具 中 。 当 注射 工作 完成 ， 螺 杆 或 柱 塞 又 退回 
时 ， 前 部 喷嘴 口 部 位 的 压力 减 小 ， 则 弹簧 力 又 把 顶 针 推 到 喷嘴 口 位 置 ， 封 闭 料 流 。 
阻止 了 注射 工作 完成 后 熔融 料 的 流 延 。 这 种 依靠 弹簧 的 压力 能 自动 关闭 的 喷嘴 ， 工 
作 灵 巧 方便 、 准 确 可 靠 , 但 结构 比较 复杂 ， 熔 融 料 的 注射 不 力 损失 较 大 ， 对 熔融 料 
固化 成 型 时 收缩 量 的 补充 量 较 小 。 要 注意 弹簧 的 材料 选择 和 热处理 方式 ， 避 免 在 高 
温 环境 下 工作 的 弹簧 ， 受 压缩 弹力 降低 。 

把 弹 策 的 压力 控制 改变 成 由 液压 币 控 制 ， 
推动 顶 针 的 关闭 开启 工作 ， 这 又 是 一 种 喷嘴 
结构 ， 见 图 2-45。 

从 图 2-45 中 可 以 看 出 ,液压 饶 控 制式 哎 
跨 的 结构 与 弹 得 式 关闭 喷嘴 结构 基本 相似 ， 
不 同 之 处 是 弹 得 推动 顶 针 ， 改 变 为 液压 秘 代 
蔡 弹 禾 对 顶 针 的 开启 和 关闭 。 这 种 喷嘴 项 针 ， 
注射 开始 时 ， 由 液压 缸 控 制 自 动 开启 ， 减 小 
了 压力 损失 、 控 制 灵 活 、 方 便 可 靠 。 但 是 ， ”图 2-45 液压 向 控 制式 喷嘴 结构 
结构 中 增加 了 控制 液压 缸 、 液 压 管线 和 电 控 1 一 硕 针 2 一 控制 村 
线路 ， 比 较 复杂 。 
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(3) 专用 型 喷嘴 ”专用 型 喷嘴 是 
指 喷嘴 的 结构 形式 ， 是 专 为 注塑 某 一 种 
用 料 而 设计 ， 针 对 这 种 料 的 熔 体 性 能 来 ”4 
设计 喷嘴 的 结构 。 图 2-46 喷嘴 ， 只 适 
合 对 聚 乙烯 和 聚 丙 燃料 的 注射 ， 这 种 距 
嘴 的 结构 简单 、 压 力 损 失 小 ， 喷 嘴 与 模 
具 空 腔 很 近 ， 熔融 料 经 喷嘴 流 道 很 短 ， 
几乎 没有 料 道 把 。 这 对 于 稳定 性 好 ， 物 
料 炊 融 温 度 范围 较 宽 的 聚 乙烯 、 聚 丙 
烦 ， 注 塑 薄 壁 形制 品 较 有 利 。 

2.2.18 喷嘴 结构 选择 应 用 要 注意 哪些 事项 ? 

1) 喷嘴 口 直径 要 略 小 于 衬 套 口 直径 ， 一 般 要 比 衬 套 口 直 径 小 0.5 ~ lmm。 

2) 当 喷 嘴 与 模具 上 的 衬 套 口 紧密 贴 合 时 ， 两 零件 上 的 熔 料 口中 心 线 应 在 同一 
轴线 上 ， 以 保证 迷 料 流 道 的 畅通 ， 既 无 熔 料 滞留 区 ， 又 不 会 出 现 死角 。 采 用 这 样 的 
熔 料 通道 ， 制 件 取出 时 ， 可 同时 把 流 道内 料 柱 带 出 ， 以 保证 下 次 注射 工作 的 顺利 进 
行 。 

3) 喷嘴 头 部 应 是 圆 弧 形 ， 圆 弧 半 径 应 等 于 或 略 小 于 模具 衬 套 口 圆 弧 半 径 。 避 
免 两 零件 紧密 接触 时 有 缝隙 产生 及 出 现 熔 料 注射 时 有 外 游 现象 。 

4) 注塑 制品 采用 粘度 较 高 、 热 稳定 性 较 差 的 原料 ， 制 件 用 料 量 较 大 、 制 品 壁 
厚度 尺寸 较 大 时 〈 如 用 聚 氯 乙烯 原料 ) ， 应 选用 流 道 口 直 径 较 大 、 阻 力 小 的 直通 式 
喷嘴 结构 。 

5) 注塑 制品 采用 原料 的 粘度 较 低 ， 制 件 的 形状 较 复 杂 ， 而 且 壁 厚 尺 寸 较 小 
时 ， 应 选用 喷嘴 口径 较 小 、 带 有 加 热 装 置 的 封闭 式 喷嘴 结构 。 

喷嘴 头 部 与 模具 衬 套 口 接触 位 置 示意 如 图 2-47 所 示 。 


J 
| 


人 


A 











图 2-46 专用 无 流 道 式 喷嘴 
























































图 247 ”喷嘴 与 裤 套 口 接触 位 置 示意 
a) 不 正确 b) 不 正确 c) 正确 
图 2-47a 中 噶 嘴 头 部 圆 弧 半径 大 于 模具 衬 套 口 圆 弧 半 径 ， 这 样 的 接触 使 熔 料 容 
易 出 现 外 淤 现象 。 图 2-47b 中 喷嘴 的 口径 大 于 模具 衬 套 口 直 径 ， 这 样 容易 出 现 注射 
熔 料 滞留 。 图 247c 所 示 为 喷嘴 与 模具 衬 套 口 的 正确 配合 接触 。 
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6) 喷嘴 结构 应 用 选择 。ABS、CA、CAB、PC、PE、PMMA、POM、PP、PPO、 
PVC 、SAN 和 热固性 塑料 注射 成 形 应 选用 直通 式 结构 喷嘴 。PA、PBT、PAI、PET、 
PEFK 、PPS 等 塑料 注射 成 型 应 选用 关闭 式 结构 喷嘴 。 

2. 2. 19 螺杆 旋转 有 哪 几 种 驱动 方式 ? 各 有 什么 特点 ? 

塑 化 原料 时 螺杆 的 旋转 驱动 、 有 电动 机 了 驱动、 液压 马达 驱动 和 液压 马达 直接 驱 
动 三 种 方式 。 

1. 电动 机 驱动 

由 电动 机 驱动 、 通 过 液压 离合 器 与 齿轮 减速 箱 连接 带动 螺杆 转动 ， 是 目前 生产 
设备 中 应 用 最 多 的 一 种 传动 形式 。 其 传动 系统 结构 型 式 如 图 2-49 所 示 。 

电动 机 驱动 方式 还 有 的 采用 伺服 电动 机 通过 齿轮 减速 箱 直接 驱动 螺杆 和 伺服 电 
动机 通过 同步 带 驱 动 。 

采用 图 2-49 中 的 电动 机 驱动 方式 ， 由 于 有 液压 离合 器 连接 ， 使 频繁 启动 的 电 
动机 和 螺杆 工作 的 过 载 ， 能 得 到 保护 。 螺 杆 用 止 推 轴承 安装 在 注射 油 币 的 活塞 内 。 
螺杆 计量 时 的 背 压 力 由 背 压 阀 调 节 ; 不 同 原料 的 塑 化 采用 不 同 的 螺杆 背 压 力 ， 以 保 
证 原料 的 塑 化 质量 。 当 螺杆 后 退 计 量 达 到 制 件 质量 要 求 时 ， 计 量 装 置 压 合 行程 开 
关 ， 液 压 离合 器 分 离 ， 螺 杆 停止 工作 。 注 射 开 始 时 ， 高 压 油 进 入 注射 液压 条， 推动 
螺杆 完成 注射 工作 。 

2. 液压 马达 驱动 

液压 马达 驱动 螺杆 旋转 的 传动 ， 是 由 叶片 液压 马达 (也 可 用 齿轮 马达 、 径 癌 
或 轴 向 活塞 马达 等 ) 驱动 ， 经 齿轮 减速 箱 减速 带动 螺杆 转动 。 螺 杆 的 转速 变化 可 
以 通过 无 级 调 速 得 到 调整 。 这 种 马达 体积 小 ， 启 动 惯 性 小 ， 结 构 比 较 简 单 ， 而 且 体 
轻 。 如 果 螺 杆 工 作 超载 ， 还 可 以 起 到 安全 保护 作用 。 用 液压 马达 驱动 ， 是 一 种 比较 
理想 的 传动 类 型 。 

液压 马达 驱动 螺杆 转动 的 传动 结构 如 图 2-48 所 示 。 

从 图 2-48 中 可 以 看 到 ， 螺 杆 由 止 推 轴承 支撑 ， 承 受 轴 向 力 。 止 推 轴承 安装 在 
油缸 外 面 ， 这 样 的 布置 对 此 部 位 的 维修 拆卸 、 安 装 都 比较 方便 。 喷 嘴 与 模具 衬 套 口 
的 对 中 调节 ， 可 通过 调节 文 撑 注 射 座 部 位 的 调节 螺母 解决 。 

3. 液压 马达 直接 驱动 

直接 由 液压 马达 驱动 螺杆 转动 时 ,液压 马达 是 一 种 大 转 矩 低 转 速 特殊 型 马达 ，; 
这 种 液压 马达 直接 固定 在 注射 液压 和 氏 上 ， 不 经 任何 机 械 传 动 减 速 ， 直 接 带 动 螺杆 转 
动工 作 ， 自 行 无 级 调 速 ， 使 螺杆 的 转速 有 较 大 变化 范围 。 

从 设备 的 整体 外 形 看 ， 无 论 是 传动 部 分 还 是 整个 注塑 机 的 各 部 位 ， 其 组 成 零件 
都 比较 少 ， 所 以 ， 整 套 设备 结构 紧凑 ， 运 转 平稳 ， 工 作 噪 声 低 ， 操 作 运 行 安全 可 
靠 ， 塑 化 运转 螺杆 不 会 有 超载 现象 。 运 转调 整 和 维修 都 比较 方便 。 目 前 ， 较 先进 的 
注塑 机 多 采用 此 种 驱动 方式 。 
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图 248 


液压 马达 驱动 螺杆 转动 的 传动 结构 





a) 装配 图 b) 传动 系统 示意 图 


1 一 注射 液压 氏 ”2 一 调节 螺母 ”3 一 球形 支撑 ”4 一 注射 座 移动 液压 氏 ”5 一 注射 座 移动 部 件 6 一 螺母 
7 一 喷嘴 ”8 一 螺杆 ”9 一 机 简 10 一 料 斗 ”11 一 减速 箱 12 一 液压 马达 
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电动 机 驱动 螺杆 转动 的 传动 结构 

a) 装配 图 上) 传动 系统 示意 图 
氏 ”4 一 背 压 调节 阀 5 一 计量 装置 ”6 一 导 板 7 一 注射 座 移动 液压 仙 ”8 一 输油管 9 一 喷嘴 
10 一 加 热 器 ”11 一 螺杆 12 一 机 简 ”13 一 料 斗 ”14 一 注射 座 体 ”15 一 减速 箱 16 一 液压 离合 器 、17 一 电动 机 ”18 一 背 压 调节 螺丝 
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1 一 花 链 套 2 一 传动 轴 ”3 一 注射 液压 
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“82 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 





液压 马达 直接 驱动 螺杆 转动 的 形式 结构 如 图 2-50 所 示 。 
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图 2-50 液压 马达 直接 驱动 螺杆 转动 的 形式 结构 
a) 装配 图 b) 传动 系统 示意 图 

1 一 料 斗 ”2 一 注射 液压 和 ”3 一 液压 马达 ”4 一 移动 液压 条 ”5 一 导 柱 6 一 喷嘴 7 一 螺杆 ”8 一 机 简 
2. 2. 20 ”螺杆 注射 移动 有 几 种 驱动 方式 ? 各 有 什么 特点 ? 

螺杆 注射 时 的 轴 轴 移动、 驱动 方 式 有 液压 式 和 电动 式 两 种 。 螺 杆 注 射 时 移动 位 
置 的 准确 性 将 直接 影响 熔 料 注射 量 的 稳定 性 ， 这 对 注塑 制品 成 型 质量 有 较 大 影响 。 

1 螺杆 注射 采用 液压 驱动 

螺杆 注射 用 液压 全 驱 动 、 液 压 生 结 构 布 置 有 单 液压 伺 型 和 双 液 压 币 型 两 种 类 
型 。 单 液压 饶 的 结构 及 工作 布置 如 图 2-51 所 示 。 从 图 2-51 中 可 以 看 到 ， 这 种 液压 
垂 中 的 活塞 杆 与 螺杆 轴 心 线 重 合 在 一 条 直线 上 ， 活 塞 杆 直接 推动 螺杆 。 在 对 原料 进 
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图 2-51 单 液 压 氏 型 液压 注射 饶 结 
1 一 塑 化 机 简 和 螺杆 ”2 一 注射 装置 旋转 轴 ”3 一 注射 用 液压 条 ”4 一 注射 座 移动 用 液压 和 5 一 液压 马达 
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行 塑 化 时 ， 螺 杆 既 有 轴 向 运动 又 有 旋转 运动 ， 所 以 它 的 传动 轴 绪 构 比 较 复杂 ， 注 射 
油 氏 的 直径 尺寸 也 比较 大 。 

双 液 压 氏 的 工作 布置 如 图 2-52 所 示 。 由 于 注射 时 有 左右 对 称 双 液 压 红 推动 推 
力 座 移 动 ， 推 力 座 在 导 柱 上 滑动 ， 使 与 其 相连 的 螺杆 随 推力 座 前 后 移动 ， 完 成 螺杆 
的 塑 化 、 注 射 动 作 。 由 于 这 种 结构 是 由 2 个 液压 饶 推动 螺杆 完成 注射 动作 ， 所 以 ， 
2 个 液压 饶 的 直径 尺寸 要 小 一 些 ; 2 个 液压 和 饶 在 两 侧 对称 布 置 ， 则 整体 轴 向 尺寸 也 
要 小 许多 。 不 过 ， 这 种 结构 中 的 液压 饶 装 配 校 正 时 ， 要 注意 保证 双生 活塞 移动 时 的 
同步 运行 精度 。 


























图 2-52 ” 双 液 压 拭 型 液压 注射 和 结构 

1 一 塑 化 机 简 和 螺杆 ”2 一 注射 装置 支撑 座 ”3 一 注射 移动 用 液压 币 ”4 一 注射 推力 座 5 一 液 不 马达 

2. 螺杆 注射 采用 电动 机 驱动 

螺杆 注射 时 的 轴 向 移动 由 电动 机 驱动 ， 主 要 是 采用 伺服 电动 机 、 齿 形 带 和 滚珠 
丝 杆 传动 机 构 驱 动 注射 螺杆 。 丝 杆 传动 机 构 中 ， 可 以 用 传动 螺母 转动 ， 带 动 与 其 配 
合 的 丝 杆 作 轴 向 移动 ; 也 可 为 丝 杆 旋转 ， 带 动 丝 杆 上 的 螺母 作 轴 疝 往复 运动 。 小 型 
注塑 机 中 的 螺杆 注射 时 的 轴 疝 移动 传动 机 构 中 ， 可 不 加 齿 形 带 和 减速 箱 、 而 是 直接 
由 电动 机 和 丝 杆 传动 机 构 驱 动 注射 螺杆 作 注 射 时 的 轴 向 往复 动作 。 男 一 种 电动 机 了 豫 
动 方式 ， 是 电动 机 通过 齿轮 减速 箱 人 带劲 曲柄 滑 块 机 构 ， 推 动 螺杆 作 注 射 时 的 轴 疝 移 
动 。 
2.2.21 注射 座 移动 用 液压 缸 驱 动 

有 几 种 类 型 ? 各 有 什么 特 

注射 座 移动 用 液压 油 仙 吉 构 布 
置 ， 有 单 液压 油 生 驱动 型 和 双 液 压 
油 垂 驱动 型 两 种 。 单 液压 油 生 的 工 
作 布 置 如 图 2-53 所 示 。 图 2-53” 单 液压 油 氏 驱动 注射 座 移动 结构 

单 液压 油 包 一般 多 数 安装 在 注 1 一 驱动 注射 座 移动 液压 氏 。2 一 塑 化 机 简 和 螺杆 
射 座 下 方位 置 。 液 丰饶 活塞 杆 与 推 3 一 注射 装置 支撑 座 4 一 推力 座 5 一 液压 马达 




















































































































“84 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 





力 座 相连 接 ， 活塞 的 前 后 移动 ， 通 过 推力 座 在 导 柱 上 滑动 ， 带 动 注射 装置 前 后 移 
动 。 这 样 的 传动 结构 ， 活 塞 杆 的 推力 点 与 注射 装置 中 的 喷嘴 着 力 点 不 在 一 条 直线 
上 ， 作 用力 的 偏 移 使 注射 座 受 力 条 件 差 ， 注射 、 保 压 时 ,喷嘴 处 易 产 生 溢 料 。 但 
是 ,采用 这 种 单 液压 红 工 作 ， 设备 结 构 简 单 ， 制 造 容易 ， 设 备 维修 也 较 方便 。 

双 液 压 和 氏 驱 动 注射 座 结构 = 
布置 如 图 2-54 所 示 。 

这 种 结构 中 的 双 液 压 氏 安 
装 在 移动 注射 座 的 两 人 出 ， 对 称 
排列 ， 使 注射 座 的 运行 受 力 均 
名， 整体 移动 运行 平稳 。 但 与 
































单 液压 所 驱动 比较 ， 结 构 比 较 图 2-54 ， 双 液压 缸 驱 动 注射 座 移动 结构 
复杂 ， 这 给 维修 工作 也 带 来 一 1 一 导 柱 2 一 塑 化 机 简 和 螺杆 3 一 驱动 注射 座 移动 液压 和 
定 的 难度 。 4 一 注射 装置 支撑 座 5 一 推力 座 6 一 液 不 马达 











2.2.22 ”注塑 机 中 合 模 装置 的 功能 作用 是 什么 ? 

合 模 装置 中 的 工作 程序 ， 是 注塑 机 工作 中 合 模 注射 、 保 压 降温 成 型 和 预 塑 化 、 
制品 脱 模 工作 程序 中 的 一 项 重要 工序 。 合 模 装置 成 型 工作 的 好 坏 同 样 是 影响 注塑 制 
品质 量 主要 一 环 ， 在 这 个 工作 程序 中 ， 一 组 成 型 模具 结合 的 牢固 可 靠 性 ， 模 具 开 启 
结合 的 灵活 性 和 成 品 制 件 脱 模 、 取 出 的 方便 安全 性 ， 都 要 由 合 模 装置 中 准确 、 可 靠 
的 动作 来 保证 。 

2. 2. 23 ” 合 模 装置 由 哪些 主要 零 部 件 组 成 ? 

目前 塑料 制品 厂 中 应 用 最 多 的 液压 一 机 械 式 合 模 装置 的 主要 组 成 零 部 件 如 图 
2-55 所 示 。 这 些 零 部 件 主要 包括 : 合 模 液 压条 、 调 模 装置 、 固 定 后 模板 、 活 塞 杆 、 
曲 肘 连 杆 机 构 、 顶 出 液压 适 、 移 动 模板 、 保 护 装 置 、 拉 杆 、 固 定 前 模板 和 固定 拉杆 
螺母 等 。 
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图 2-55 液压 一 机 械 式 合 模 装置 中 主要 零 部 件 位 置 
1 一 合 模 液压 氏 ”2 一 调 模 装置 ”3 一 固定 后 模板 4 一 活塞 杆 5 一 曲 肘 连 杆 机 构 ”6 一 顶 出 液压 饶 
7 一 移动 模板 ”8 一 保护 装置 9 一 拉杆 ”10 一 固定 前 模板 ”11 一 固定 拉杆 螺母 
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2. 2. 24” 合 模 装置 工作 应 具备 哪些 条 件 ? 

1) 模具 的 合 模 力 要 大 于 和 熔 料 注入 成 型 模具 空 腔 时 的 胀 力 ， 以 保证 成 型 模具 在 
承受 熔 料 以 一 定 压 力 和 速度 充满 模具 空 腔 时 ， 不 因 受 较 大 的 胀 力 而 开 缝 。 

2) 要 按 注塑 制品 的 注射 量 和 外 形 尺 十 的 大 小 合理 选择 设计 注塑 机 的 模板 面积 、 
模板 行程 和 模板 移动 时 的 最 小 与 最 大 距离 ， 以 保证 注塑 制 件 的 注射 行程 中 模具 的 厚 
度 值 和 制 件 取出 的 需要 。 

3) 为 了 缩短 一 次 注射 成 型 制 件 的 循环 时 间 ， 开 闭 模 的 速度 应 尽量 加 快 。 但 为 
了 保证 模具 间 不 许 有 冲击 碰撞 现象 和 延长 模具 的 使 用 寿命 ， 模 板 速度 的 变换 调整 应 
注意 : 闭 模 时 应 先 快 后 慢 ， 开 模 时 应 先 慢 ， 后 快 ， 然 后 再 慢 停 。 

4) 制品 的 脱 模 顶 出 力 要 平稳 、 均 匀 ， 特 别 是 对 于 较 大 型 注塑 制 件 ， 只 有 各 个 
顶 出 杆 的 顶 出 速度 和 项 出 力 均 匀 ， 才 能 使 制 件 顺利 脱 模 ; 否则 ， 制 件 在 各 项 出 点 不 
同 力作 用 下 ， 很 容易 损坏 。 

5) 合 模 装 置 的 开启 、 闭 合 动作 要 有 安全 保护 装置 ， 以 保证 操作 工 生产 安全 和 
避免 成 型 模具 的 损坏 。 

2. 2.25 ” 合 模 装置 有 几 种 结构 类 型 ? 各 有 什么 特点 ? 

注塑 机 的 合 模 装置 结构 类 型 有 : 液压 式 合 模 结 构 、 液 压 -机 械 式 合 模 结构 、 液 
压 - 曲 肘 式 合 模 结构 和 电动 机 械 式 合 模 结构 。 

1. 液压 式 合 模 装置 的 结构 特点 

1) 模板 移动 行程 开 距 大 ， 可 注射 成 型 有 较 高 度 尺寸 的 制 件 。 

2) 模具 的 锁 模 力 通 过 调节 液压 油 的 压力 得 到 ， 这 种 模具 锁 模 力 的 大 小 调节 方 
便 。 

3) 模板 行程 调 距 工作 比较 方便 简单 。 

4) 液压 式 合 模 结构 的 不 足 之 处 是 : 注射 工作 消耗 动力 比较 大 ， 输 油管 路 易 滴 
漏 油 ， 液 压 油 工作 压力 的 稳定 性 差 。 

2. 液压 -机 械 式 合 模 装置 的 结构 特点 

1) 液压 缸 直 径 比 较 小 ， 减 轻 设 备 体 重 ， 节 省 能 源 消 耗 ， 用 液压 油 量 少 。 

2) 由 两 个 不 同 直径 的 液压 饶 与 机 械 装 置 配 合 工作 (小 直径 液压 饶 完 成 模具 的 
移 开 与 闭 模 动作 ， 机 械 装置 配合 锁 住 定位 ， 然 后 由 大 直径 液压 氏 加 压 锁 牢 模 具 )， 
能 得 到 高 的 合 模 力 ， 锁 模 工作 可 靠 。 

3) 不 足 之 处 : 液压 -机 械 式 合 模 结构 比较 复杂 ， 给 设备 维修 工作 增加 了 一 定 难 
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3. 液压 - 曲 肘 式 合 模 装置 的 结构 特点 

液压 - 曲 肘 式 合 模 装 置 实际 也 是 一 种 液压 -机 械 式 合 模 装 置 ， 不 同 之 处 在 于 机 械 
部 分 是 连 杆 机 构 或 曲 肘 撑 杆 结构 ， 合 模 时 由 合 模 机 构 系 统 中 产生 预 应 力 而 使 模具 合 
紧 。 由 于 其 驱动 力 由 液压 装置 提供 ， 所 以 ， 称 这 种 结构 为 液压 - 曲 肘 式 合 模 装 置 。 
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其 结构 特点 如 下 。 





1) 由 较 小 的 液压 推力 ， 通 过 连 杆 机 构 的 放大 ， 


2) 合 模 速 度 快 ， 缩 得 了 注射 制品 的 成 型 周期 。 








3) 用 液压 油 量 少 ， 节 省 能 源 消耗 。 





4) 降低 注塑 制 件 制造 成 本 。 





4. 电动 机 械 式 合 模 装 置 的 结构 特点 














得 到 较 大 的 合 模 锁 紧 力 。 


1) 合 模 机 构 装置 中 没有 液压 油 参 与 工作 ， 合 模 运 动用 交流 伺服 电机 驱动 ， 由 





滚珠 丝 杆 和 同步 皮带 传动 机 构 完 成 。 


2) 不 用 液压 油 驱 动 ， 工 作 环 境 易 保持 清洁 。 








3) 节省 了 大 量 液压 油 降温 用 冷却 水 。 








4) 节省 能 源 消耗 。 
5) 工作 噪声 低 。 
6) 设备 维护 和 维修 比较 简单 。 


2.2.26 液压 式 合 模 装 置 由 哪些 零 部 件 组 成 ? 功能 作用 是 什么 ? 
液压 式 合 模 装置 结构 如 图 2-56 所 示 。 它 主要 由 合 模 液压 氏 、 固 定 后 模板 、 移 








动 模板 、 拉 杆 、 成 型 模具 、 固 定 前 模板 和 固定 拉杆 螺母 等 组 成 。 
合 模 液压 负 也 叫 锁 模 液 压 氏 ， 固 定 在 后 模板 上 。 液 压 包 的 作用 主要 是 用 液压 包 














中 液压 油 的 压力 推动 液压 氏 中 活塞 做 往复 运动 ， 











活塞 的 往复 运动 通过 活塞 杆 带动 模 


板 做 往复 运动 ; 由 于 成 型 模具 固定 在 模板 上 ， 则 完成 了 注射 成 型 工作 中 的 开 合 模具 
动作 。 拉 杆 把 前 后 固定 模板 连接 成 一 体 ， 由 螺母 紧 固 ， 保 证 了 移动 模板 在 拉杆 上 平 





行 、 勾 速 滑动 。 
2.2.27 液压 式 合 模 装置 常用 结构 有 
几 种 ? 各 有 什么 特点 ? 

液压 式 合 模 装 置 常 用 结构 有 充 液 
式 合 模 装 置 和 增 压 式 合 模 装 置 。 液 压 
式 合 模 装置 的 特点 是 : 注射 开 合 模 运 
动 的 全 过 程 ( 即 模板 的 前 后 往复 运 
动 ) 以 及 锁 模 力 大 小 全 部 由 液压 油 的 
压力 来 控制 保证 。 

1. 充 液 式 合 模 装置 

充 液 式 合 模 装 置 结构 如 图 2-57 所 
砂 。 
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图 2-56 ”液压 式 合 模 装置 结构 


1 一 合 模 液压 和 2 一 





固定 后 模板 ”3 一 移动 模板 








4 一 拉杆 5 一 成 型 模具 ”6 一 固定 前 模板 


7 一 





固定 拉杆 螺母 





充 液 式 合 模 装 置 的 工作 顺序 是 : 合 模 动作 时 ,压力 油 首先 进入 小 直径 的 移 模 液 


压 氏 中， 推动 液压 饶 中 活塞 ,活塞 带动 与 其 连接 的 移动 模板 快速 合 模 。 








程 中 ， 充 液 阀 打 开 ， 锁 模 液 压 氏 活塞 在 小 直径 移动 液压 饶 作 用 下 迅速 


合 模 动作 过 
前 移 ， 这 时 ， 
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图 2-57” 充 液 式 合 模 装 置 结构 

1 一 充 液 阅 2 一 锁 模 液压 和 3 一 移 模 液压 饶 
大 量 液压 油 进 入 形成 负 压 的 锁 模 液压 条 中 ， 当 模具 闭合 时 ， 锁 模 液压 垂 与 高 压 油 接 
通 ， 增 大 锁 模 力 至 合 模 需 要 吨位 。 开 启 模具 时 ， 液 压 油 从 锁 模 油缸 右 端 〈 图 2-57 
所 示 方 向 ) 进入 ， 由 于 活塞 右 侧 是 一 个 环形 较 小 容积 空 腔 ， 所 以 开 模 移动 速度 较 
快 。 

2. 增 压 式 合 模 装置 

增 压 式 合 模 装置 结构 如 图 2-58 所 示 。 

增 压 式 合 模 装置 的 工作 顺序 是 : 合 模 动作 开始 时 ， 压 力 油 首 先进 入 直径 小 、 行 
程 较 长 的 移 模 液压 氏 内 ， 推 动 模板 和 锁 模 液压 饶 活塞 快速 前 移 ， 合 模 过 程 中 ， 充 液 
阀 打 开 ， 液 压 油 被 吸入 到 形成 负 压 的 锁 模 液压 饶 内 ; 模具 闭合 后 ， 充 液 阀 关 闭 ， 压 
力 油 进入 增 压 液 压 缸 ， 使 直径 较 大 的 锁 模 液压 缸 内 活塞 的 推力 增加 ， 达 到 模具 锁 紧 
力 大 于 注射 成 型 熔 料 进入 模 腔 内 的 胀 力 ， 保 证 注塑 制品 的 成 型 工作 。 

增 压 式 合 模 装置 的 合 模 速度 最 高 可 达 30m/min， 锁 模 力 可 提高 到 3000 ~ 4000t。 
但 是 ， 这 种 结构 型 装置 提高 合 模 力 是 靠 加 大 锁 模 液压 负 直 径 得 到 的 ， 随 着 液压 红 直 
径 的 加 入 ， 用 液压 油 量 增加 ， 设 备 的 结构 尺寸 加 大 ， 显 得 较为 笨重 。 

2.2.28 液压 -机 械 合 模 装置 有 几 种 结构 类 型 ? 工作 特点 有 了 哪些? 

液压 -机 械 合 模 装置 在 注塑 机 中 的 应 用 ， 有 多 种 结构 类 型 。 常 见 的 结构 有 液压 - 
曾 板 式 合 模 装 置 ， 液 压 -转盘 式 合 模 装置 ， 液 压 - 抱 合 螺母 式 合 模 装 置 和 液压 - 曲 肘 式 
合 模 装置 。 目 前 ， 国 内 应 用 的 注塑 机 中 多 为 液压 - 曲 肘 式 合 模 装置 。 合 模 机 构 是 由 
推动 模板 移动 的 液压 所 和 曲 肘 连 杆 两 部 分 串联 组 成 ， 工 作 时 液压 和 饶 带 动 曲 肘 连 杆 机 
构 来 实现 模具 的 启 闭 和 锁 紧 。 液 压 - 曲 肘 式 合 模 机 构 工 作 特 点 是 ， 可 用 较 小 的 液压 
年 推力 ， 通 过 曲 肘 连 杆 机 构 对 力 能 放大 的 作用 来 得 到 较 大 的 锁 模 力 ; 工作 中 开 合 模 
运行 时 ， 能 够 实现 慢 - 快 - 慢 的 运行 速度 和 工作 程序 。 这 对 注塑 制品 生产 降低 能 耗 和 
缩短 注射 成 型 制品 生产 周期 有 利 。 液 压 - 曲 肘 连 杆 式 合 模 装置 与 全 液压 式 合 模 装置 
比较 ， 具 有 合 模 运 行动 作 快 ， 速 度 变换 平稳 ， 节 省 能 耗 和 超载 性 能 好 等 优点 ， 不 足 
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图 2-58 增 压 式 合 模 装置 结构 








a) 侧 视图 b) 俯视 图 


1 一 增 压 液 压条 ”2 一 充 液 阀 ”3 一 锁 模 液压 氏 4 一 顶 出 杆 5 一 移 模 油 生 








之 处 是 调 模 工 作 较 复 杂 ， 锁 模 力 重复 精度 不 高 ， 对 模板 的 运行 平行 度 要 求 高 ， 不 能 
成 型 深 孔 制品 等 。 常 用 肘 杆 式 合 模 装 置 有 单 曲 肘 和 双 曲 肘 及 其 他 特殊 型 。 


1. 液压 - 单 曲 肘 式 合 模 装 置 


液压 - 单 曲 肘 式 合 模 装 置 的 结构 组 成 ， 见 图 2-59 。 


杆 、 锁 模 液压 和 氏 、 顶 出 装置 和 调 模 距离 装置 组 成 。 
液压 - 单 曲 肘 式 合 模 装 置 的 工作 顺序 是 : 当 压 力 3 





它 由 模板 、 拉 杆 、 单 曲 肘 连 











1 从 液压 氏 上 部 进入 液压 氏 时 ， 





液压 氏 内 活塞 下 移 ， 拉 动 曲 肘 连 杆 伸展 ， 同 时 推动 移动 模板 右 移 (图 2-59 所 示 方 








向 ) ， 曲 肘 连 杆 被 活塞 拉动 成 一 直线 时 ， 移 动 模板 与 固定 模板 上 模具 两 平面 严密 结 
合 ， 同 时 锁 紧 。 开 模 时 ， 压 力 油 从 液压 缸 底 部 进入 液压 年， 活 蹇 上升 ， 推 动 曲 肘 连 
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图 2-59 液压- 单 曲 肘 式 合 模 装置 结构 组 成 

1 一 曲 肘 连 杆 2 一 顶 出 杆 ”3 一 调 距 螺母 ”4 一 移动 模板 5 一 拉杆 
6、8 一 固定 模板 “7 一 合 模 液压 全 

5 一 模板 行程 一 最 小 模具 厚 “万 一 最 大 模具 厚 
丁 偏 左上 移 (图 2-59 中 假想 线 位 置 )， 拉 动 模板 左 移 。 液 压 负 用 贸 链 与 机 架 连 接 。 
活塞 升降 时 ， 液压 氏 能 够 摆动 。 

在 XS-ZY-125 型 注塑 机 上 用 这 种 合 模 装置 ， 工 作 液压 饶 规 格 小 ， 可 以 装 在 机 架 
内 ， 外 形 尺 寸 小 、 结 构 简 单 ， 模 板 的 距离 调整 也 很 方便 。 这 种 曲 肘 连 杆 机 构 ， 液 压 
饶 仅 用 7.2t 的 拉力 ， 就 可 产生 接近 90t 的 合 模 力 。 注 意 液 压 饶 活塞 下 移 拉 动 曲 肘 连 
杆 成 一 直线 即 可 ， 不 能 让 曲 肘 连 杆 下 届 ， 避 人 免 活 塞 的 上 升 回程 移动 力 不 足 ， 开 启 模 
具 困 难 。 

2. 液压 - 双 曲 肘 式 合 模 装 置 

液压 - 双 曲 肘 式 合 模 装置 ， 在 中 小 型 注塑 机 中 应 用 较 普遍 。 图 2-60 是 在 XS-Z60 
型 注塑 机 上 应 用 的 液压 - 双 曲 肘 式 合 模 装 置 结构 组 成 。 主 要 组 成 零 部 件 有 : 合 模 液 
压 氏 1、 国定 模板 2、 曲 肘 连 杆 3、 调 距 装置 4、 顶 出 杆 装 置 5、 顶 出 杆 6、 移 动 模 
板 7、 拉 杆 8 ( 共 4 根 ) 和 固定 模板 9 等 。 

图 2-60a 是 液压 - 曲 肘 合 模 装 置 的 侧 视图 。 上 半 部 为 合 模 时 各 部 件 零 件 的 位 置 ， 
即 液压 包 从 左 侧 进入 压力 油 ， 推 动 活塞 右 移 ， 带 动 模板 前 移 ， 合 模 时 的 各 件 工作 装 
置 。 图 2-60a 下 半 部 为 模板 不 工作 移 开 时 各 部 位 零件 位 置 ， 此 时 压力 油 从 液压 饶 的 
右 侧 下 方 进入 ， 液 压 饶 活 塞 左 移 ， 拉 动 曲 肘 连 杆 届 曲 ， 带 动 模板 后 退 ， 模 具 分 开 。 

这 种 液压 - 双 曲 肘 合 模 装置 比 单 曲 肘 合 模 装置 合 模 力 的 增 力作 用 大 许多 倍 ， 单 
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液压 - 双 曲 肘 式 合 模 装置 结构 工作 图 


图 2-60 
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图 2-61 
a) 组 装 图 b) 曲 肘 连 杆 动作 示意 图 ( 合 模 状态 ) 
1 一 合 模 液 压 仙 ”2 一 活塞 杆 3 一 肘 支 座 4 一 曲 肘 连 杆 ”5 一 模块 ”6 一 调节 螺母 7 一 调节 螺钉 8 一 前 固定 模板 
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双 曲 肘 撑 板式 合 模 装 置 结构 工作 图 

















9 一 顶 出 杆 10 一 顶 出 液 


太 和 ”11 一 右 移 动 模板 ”12 一 左 移动 模板 13 一 后 固 










NE 


YA 
2 





定 模板 








圳 ?小 


酥 条 


We 


" T6 . 


92 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 





曲 肘 合 模 装 置 只 能 用 在 锁 模 力 在 100t 以 下 的 注塑 机 中 ， 而 双 曲 肘 合 模 装 置 的 锁 模 
力 在 几 百 吨 。 甚 至 可 高 达 2000 多 吨 。 不 过 这 种 双 曲 肘 合 模 装 置 结构 较 复 杂 ， 制 造 
精度 要 求 高 ， 模 板 的 行程 还 比较 小 ， 所 以 ， 多 数 还 只 用 在 中 小 型 注塑 机 中 。 

图 2-61 是 XS-ZY500 型 注塑 机 用 合 模 装置 结构 组 成 图 。 

双 曲 肘 撑 板式 合 模 装置 (图 2-61) 的 特点 ， 模 具 的 可 靠 性 工作 锁 紧 ， 是 利用 
连 杆 和 模块 的 增 力 及 自 锁 作 用 。 由 于 它 不 需要 固定 铵 链 装置 ， 而 使 模板 行程 加 大 。 

图 2-61a 中 上 半 部 分 是 : 液压 红 的 左 侧 进 入 高 压 油 ， 活 塞 右 移 ， 推 动 双 曲 肘 连 
杆 带 动 模板 右 移 ， 使 成 型 模具 合 模 锁 紧 。 图 2-61a 中 下 半 部 分 是 : 液压 和 拭 的 右 侧 进 
入 高 压 油 ， 而 使 模板 分 开 后 退 时 各 零件 位 置 。 

3. 液压 - 曲 肘 式 合 模 装 置 的 工作 特点 

1) 有 自 锁 功 能 。 当 液压 向 活塞 拉动 曲 肘 伸 展 成 直线 时 ， 合 模 锁 紧 后 ， 即 可 自 
锁 。 此 时 ,液压 饶 印 载 ， 锁 模 力 不 会 自行 消失 。 这 一 点 是 液压 - 抱 合 螺 母 式 和 液压 - 
机 械 式 合 模 装置 所 不 具备 的 功能 。 

2) 有 可 靠 的 锁 模 力 。 当 模具 的 内 压力 高 ， 胀 力 大 于 锁 模 力 时 ， 这 种 机 构 有 一 
种 附加 力 ， 模 具 仍 能 可 靠 锁 牢 。 

3) 高 压 不 用 长 时 间 工 作 ， 及 时 御 载 ， 以 减少 功率 消耗 。 

4) 模板 移动 速度 变化 ， 合 模 时 由 快速 到 慢 速 ， 锁 模 力 很 快 达到 要 求 吨位 。 开 
模 时 模板 移动 速度 变化 是 先 慢 后 快 再 慢 慢 停止 。 这 种 运动 速度 变化 ， 使 模具 结合 时 
不 易 发 生 撞击 现象 。 

5) 传动 机 构 复杂 ， 运 动 副 多 ,调整 困难 ， 对 零件 的 加 工 精度 要 求 高 。 要 经 常 
注意 观察 各 支撑 点 的 润滑 情况 ， 注 意 保持 良好 的 润滑 条 件 。 

6) 对 锁 模 力 的 调整 ， 应 由 小 到 大 逐渐 增加 一 步 步 调 整 。 注 意 液压 系统 不 允许 
超过 额定 压力 值 。 

2.2.29 电动 机 械 式 合 模 装置 的 结构 特点 是 什么 ? 

电动 机 械 式 合 模 装置 结构 与 液压 -机 械 合 模 装置 结构 不 同 之 处 ， 是 注塑 机 的 合 
模 部 分 工作 传动 全 部 由 伺 服 电动 机 驱动 完成 。 传 动 系统 工作 时 ， 首 先 由 齿 形 带 减速 
传动 ， 带 动 深 珠 丝 杠 旋转 ,使 其 代替 液压 生 推 动 模板 移动 ， 完 成 合 模 装置 中 移动 模 
板 的 开 、 合 模 动作 。 电 动机 械 式 合 模 装置 结构 工作 示意 图 见 图 2-62。 

2. 2. 30 ”模板 移动 行程 距离 怎样 调整 ? 

移动 模板 行程 距离 大 小 的 调整 ， 以 液压 - 曲 肘 式 合 模 装置 为 例 ， 说 明 如 下 。 

由 于 曲 肘 式 装置 合 模 时 ， 曲 肘 动 作 要 伸展 成 直线 ， 这 一 动作 功能 不 变 ， 所 以 ， 
它 推 动 模板 的 行程 距离 也 是 固定 不 变 的 。 这 样 ， 当 更 换 不 同 厚度 模具 时 ， 模 板 的 行 
程 距离 必须 随 其 变化 ， 以 适合 能 锁 紧 新 换 模具 合 模 要 求 距离 。 这 就 是 模板 行程 需要 
经 常 调整 的 原因 。 对 于 合 模 装置 中 行程 的 调整 ， 一 般 都 是 整体 调整 移动 模板 、 连 杆 
和 固定 模板 。 
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图 2.62 电动 机 械 式 合 模 装置 结构 及 工作 示意 图 
1 一 螺杆 旋转 用 伺服 电动 机 2 一 螺杆 注射 移动 用 伺服 电动 机 3 一 压力 传感器 
4 一 注射 座 移动 工作 系统 5 一 螺杆 6 一 塑 化 注射 机 简 7 一 固定 模板 8 一 模具 
9 一 移动 模板 10 一 顶 出 伺服 电动 机 “11 一 哲 肝 机构“ 12 一 模板 调 距 电动 机 
13 一 传动 深 珠 丝 杜 ”14 一 齿 形 带 15 一 伺服 电动 机 
调整 顺序 是 ， 首 先 测量 出 更 换 后 新 模具 结合 后 的 厚度 尺寸 ， 然 后 把 出 肝 连 杆 伯 
展 成 直线 状态 ， 即 两 半 模具 合 模 状 态 ， 再 调整 国定 模板 与 移动 模板 间距 离 ， 使 两 模 
板 间 隆 离 等 或 咯 小 于 两 模 具 结 合 时 的 厚度 尺寸 。 调 整 后 移动 模板 后 退 。 安 装 刷 运 
两 半 模 具 ， 移 动 模板 前 进 ， 让 两 半 模具 平面 均匀 接触 ， 然 后 再 紧 固 模具 。 检 查 一 
F， 全 部 安装 调整 达到 尺寸 要 求 时 ， 进 行 合 模 动作 试验 ， 如 在 合 模 时 ， 曲 导 连 杆 伯 
展 成 直线 状态 动作 轻松 、 合 模 油 压 不 高 ， 应 在 开 模 后 ， 再 把 动 、 定 模板 间距 离 稍 调 
小 些 。 然 后 即 可 进行 塑 化 熔 料 注射 成 型 坛 输 ， 直 到 成 理 制 品 无 飞 边 现象 出 现 ， 则 午 
板 行程 距离 调整 为 合格 ， 即 可 进行 正常 连续 生产 。 
2. 2. 31 ”模板 间距 调整 机 构 有 几 种 类 型 ? 
对 于 固定 模板 与 移动 模板 问 的 距离 调整 ， 通 常 小 型 注塑 机 用 手动 ， 大 型 注塑 机 
用 电动 ， 通 过 齿轮 、 蝎 轮 蜗杆 或 链条 传动 调整 。 应 用 较 多 的 调整 机 构 有 下 而 几 种 类 
型 。 
1. 拉杆 螺母 调节 
由 拉杆 螺 母 调节 模板 间距 离 的 机 构 如 图 2-63 所 示 。 
由 拉杆 螺母 调节 模板 间距 离 的 操作 方 1 3 
法 如 下 ;首先 松动 两 端 紧 因 螺 母 ， 再 调节 
调 距 曝 脉 两 端 曝 母 的 内 螺纹 ， 一 端 旋 ， 
另 一 端 左旋 ;小 型 注塑 机 由 手动 调节 ， 大 
型 注塑 机 由 电机 了 驱动 齿轮 或 蜗轮 蜗杆 、 带 
动 螺母 转动 调节 ) ， 使 拉杆 轴 向 移动 ， 则 模 
板 间 的 距离 得 到 变化 。 采 用 这 种 调 距 方法 ， 0 
机构 零件 少 ， 结构 简单 ， 调 距 操作 较 方便 ， “eg 人 
在 中 小 型 注塑 机 中 用 手动 调节 ， 大 型 注塑 
机 中 用 电动 机 驱动 调节 。 这 种 结构 合 模 后 的 锁 模 力作 用 在 螺纹 上 ， 调 距 时 要 注意 4 
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根 拉杆 移动 距离 要 相等 ， 即 要 保证 移动 后 的 模板 工作 面 间 的 平行 精度 。 

2. 变动 合 模 油 红 位 置 

变动 合 模 液压 饶 位 置 的 调 距 机 构 如 图 2-64 所 示 。 在 这 种 结构 中 ， 合 模 液 压 缸 
与 固定 模板 用 螺纹 方式 连接 成 一 体 。 在 1 2 3 4 
调节 两 模板 间距 离 时 ， 只 要 转动 调节 螺 
钉 ， 使 液压 氏 上 螺母 转动 ， 则 液压 饶 体 
由 于 螺母 固定 不 动 而 产生 轴 向 移动 ， 使 
合 模 机 构 也 跟着 移动 ， 从 而 改变 两 模板 
间 的 距离 。 

3. 变动 两 移动 模板 间距 离 

在 图 2-61 中 ,移动 模板 是 2 块 ， 中 
间 有 螺纹 连接 ， 如 果 转 动 调节 螺母 ， 则 图 2-64 ”变动 合 模 油缸 位 置 调 距 机 构 









































两 块 模板 间距 离 改变 ， 这 样 也 会 使 移动 1 一 移动 液压 包 ”2 一 调节 螺钉 ”3 一 固定 
模板 与 固定 模板 间 的 距离 得 到 变化 ， 达 模板 4 一 移动 模板 
到 模板 调 距 的 目的 。 





4. 螺纹 肘 丁 调 距 

图 2-60 液压 - 双 曲 肘 式 合 模 装 置 中 的 调 距 装置 “4” 即 为 螺纹 肘 杆 调 距 。 当 模 
板 距离 尺寸 需要 变动 调整 时 ， 旋 转 带 有 正 反 扣 的 调节 螺母 ， 即 能 得 到 需要 的 模板 距 
离 尺 寸 。 这 种 调 距 结构 ， 既 可 得 到 模板 间距 离 的 调整 ， 又 可 使 肝 杆 长 度 及 锁 模 力 发 
生变 化 。 结 构 比 较 简 单 ， 调 距 也 很 方便 。 但 调节 螺母 要 承受 较 大 的 锁 模 力 和 机 构 运 
动力 的 作用 ， 所 以 只 能 用 在 小 规格 注塑 机 中 。 

2. 2. 32 ” 合 模 装置 中 顶 出 杆 的 作用 与 工作 要 求 有 哪些 ? 

注塑 机 上 合 模 装置 中 顶 出 杆 的 作用 就 是 为 了 使 成 型 后 的 注塑 制 件 在 开 模 时 给 制 
件 一 个 顶 出 力 ， 让 制 件 顺利 脱 模 。 顶 出 杆 在 工作 时 要 有 能 够 使 制 件 脱 模 的 顶 出 力 ， 
以 把 制 件 顶 出 成 型 模具 。 

小 型 注塑 机 中 只 用 一 个 顶 出 杆 就 能 够 完成 对 制 件 的 顶 出 工作 ， 而 在 大 型 注塑 机 
中 ， 由 于 制 件 形体 大 ， 则 需要 多 个 项 出 杆 才 能 让 制 件 脱 模 。 多 个 顶 出 杆 (点 )， 在 
顶 出 制 件 时 ， 要求 各 顶 出 杆 (点 ) 的 顶 出 力 要 均匀 ， 以 避免 损坏 制 件 。 顶 出 杆 的 
移动 速度 和 工作 频率 要 与 模板 的 开 合 速度 协调 匹配 ， 而 项 出 杆 的 行程 大 小 也 要 与 模 
具 的 厚度 尺寸 相 适 应 。 

2. 2.33” 顶 出 杆 移 动 时 传动 方式 有 几 种 ? 各 有 什么 特点 ? 

顶 出 杆 移 动 时 的 传动 机 构 ， 有 机 械 式 、 液 压 式 和 电动 式 ; 另外 ， 制 品 的 脱 模 还 
可 用 压缩 空气 的 压力 ， 把 制品 吹出 模具 。 

1. 机 械 式 顶 出 

机 械 式 顶 出 传动 结构 如 图 2-65 所 示 。 











第 2 章 注塑 机 “ 95 . 





机 械 式 项 出 杆 的 工作 是 依靠 移动 模板 的 开 闭 
模 动作 来 完成 的 。 按 成 型 模具 的 厚度 和 移动 模板 
的 行程 大 小 ， 先 调整 好 项 出 杆 应 介入 模具 腔 内 的 
长 度 ， 然 后 固定 在 固定 模板 上， 这 样 ， 模 板 在 开 
闭 模 注射 成 型 时 ， 顶 出 杆 借助 移动 模板 的 行程 大 
小 和 移动 速度 完成 对 制 件 的 顶 出 工作 。 

这 种 顶 出 杆 工作 结构 ， 在 小 型 注塑 机 中 可 以 
只 有 一 根 ， 如 图 2.66 所 示 ， 安 装 在 成 形 模具 的 。 图 2.65 机 械 式 项 出 杆 结 
中 心 ， 即 可 完成 制 件 项 出 工作 ， 如 果 在 大 型 注 壮 和 和 
机 中 ， 也 可 接 注塑 件 的 形状 配置 多 个 顶 出 杆 。 

2. 液压 式 顶 出 

液压 式 项 出 传动 结构 如 图 2.67 所 示 。 

















图 2-65 ”机 械 式 顶 出 杆 结构 
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图 2-67 液压 式 顶 出 杆 结构 
1 一 顶 出 液压 和 、2 一 调 距 支 撑 板 

3 一 顶 出 杆 4 一 移动 模板 

液压 式 顶 出 杆 的 工作 ， 是 通过 液压 生 中 活塞 的 前 后 滑动 ， 带 动 与 其 通过 支撑 板 
相连 的 顶 出 杆 ， 使 项 出 杆 得 到 与 活塞 推力 相同 的 项 出 力 ， 能 够 随同 移动 模板 的 前 后 
移动 而 配合 作 相 应 的 顶 出 或 退回 工作 ， 完 成 对 注射 制 件 的 项 出 脱 模 动作 。 在 目前 生 
产 的 注塑 机 中 ， 这 种 液压 式 顶 出 结构 应 用 较 多 。 因 为 液压 式 顶 出 结构 对 顶 出 杆 的 位 
置 安装 、 顶 出 力 的 调节 、 行 程 大 小 的 调整 都 比较 方便 ， 工 作 可 靠 ,， 也 可 通过 多 个 顶 
出 液压 缸 ， 控 制 、 安 装 多 个 顶 出 杆 ， 同 时 、 同 步 工 作 。 

3. 气动 式 顶 出 

气动 式 顶 出 装置 是 在 成 型 模具 后 面 开 许多 微型 小 了 筷 。 开 模 时 压缩 空气 接 通 ， 把 
制品 从 模具 腔 内 吹出 。 此 法 很 方便 简单 ， 不 留 痕迹 ， 适 合 于 薄 壁 制 件 。 供 气 方式 用 
电磁 阀 控 制 换 向 即 可 完成 。 

4. 电动 式 顶 出 

电动 式 顶 出 是 由 伺服 电动 机 通过 齿 形 带 带 动 滚珠 丝 杆 ， 实 现 制品 从 模具 中 项 
出 。 电 动 顶 出 可 以 实现 顶 杆 速度 及 工作 位 置 的 准确 性 ， 工 件 顶 出 后 顶 丁 自行 复位 。 





图 2-66 只 有 一 个 项 出 杆 的 
工作 位 置 示意 图 
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全 电动 注塑 机 中 应 用 。 
2. 2. 34” 合 模 装置 中 拉杆 的 作用 与 工作 条 件 要 求 有 哪些? 

拉杆 在 各 种 结构 形式 的 合 模 装置 中 都 起 着 重要 作用 。 主 要 功能 是 把 安装 在 拉杆 
两 端 模 板 用 螺母 固定 位 置 ， 以 保证 移动 模板 在 液压 氏 活 寒 推动 下 ， 在 拉杆 轴 上 前 后 
移动 、 承 受 锁 紧 模具 时 的 巨大 拉 伸 力 和 支撑 模板 和 模具 体重 量 作 用 的 弯曲 力 。 

根据 拉杆 的 工作 条 件 ， 选 择 制造 的 拉杆 材料 应 有 足够 的 强度 和 刚度 ， 同 时 ， 表 
面 要 耐 磨 。 按 拉杆 的 工作 环境 ， 其 形状 应 设计 成 圆柱 体 ， 用 优质 碳 素 钢 制 造 。 如 用 
45 钢 制 造 时 ， 毛 坯 应 进行 锻造 、 调 质 处 理 ， 然 后 精 加 工 完成 。 圆 柱 体 工作 面 的 粗 
烙 度 尺 , 应 不 大 于 0.65um， 为 了 提高 工作 面 的 耐 磨 性 ， 表 面 应 热处理 ， 硬 度 应 不 小 
于 45HRC; 拉杆 与 模板 装配 时 ， 配 合 部 分 应 采用 H7/f7 或 H8/f7 配合 。 
2.2.35 ”拉杆 与 模板 怎样 装配 连接 ? 

拉杆 与 固定 模板 的 装配 连接 方式 有 多 种 ， 图 2-68a 所 示 连 接 方 式 是 一 种 常用 的 
连接 方式 。 模 板 与 拉杆 的 安装 定位 是 通过 拉杆 两 端的 端面 固定 ， 然 后 由 螺母 固定 位 
置 。 这 种 安装 模板 形式 结构 简单 ， 连 接 尺寸 精确 可 靠 ， 加 工 制造 和 安装 都 很 方便 。 
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图 2-68 拉杆 与 模板 的 装配 方式 
1 一 调 距 齿轮 2 一 模板 3 一 推力 轴承 4 一 挡 板 5 一 拉杆 ”6 一 固定 螺母 





图 2-68b 所 示 连 接 方式 ， 其 拉杆 的 右 端 与 模板 的 连接 方式 与 图 2-68a 相同 。 这 
种 拉杆 与 模板 的 连接 ， 可 以 通过 拉杆 上 的 齿轮 螺纹 套 的 转动 ， 带 动 固定 在 螺纹 套 的 
模板 左右 移动 ， 达 到 两 模板 间距 离 大 小 的 调节 。 这 种 装配 方法 要 求 拉杆 上 螺纹 和 此 
轮 套 上 的 螺纹 加 工 精度 要 高 ， 以 保证 4 根 拉 杆 上 螺纹 转动 运行 的 同步 性 ， 保 证 模板 
调 距 移动 时 工作 面 的 平行 精度 。 此 种 结构 多 用 在 肘 杆 式 合 模 装置 中 。 

为 了 保证 移动 模板 在 拉杆 上 的 前 后 移动 平稳 、 能 长 期 顺利 运行 、 保 证 合 模 后 两 
模具 接触 面 各 点 的 拉力 均匀 ， 对 拉杆 与 模板 的 装配 精度 提出 几 点 要 求 。 

1) 装配 后 的 4 根 拉杆 位 置 ， 中 心 线 要 对 称 、 平 行 、 距 离 相等 。 
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2) 两 固定 模板 的 内 工作 平面 和 移动 模板 与 前 固定 模板 的 两 工作 平面 要 平行 。 

3) 移动 模板 上 模具 固定 后 ， 前 固定 模板 与 移动 模板 上 模具 的 合 模 面 要 平行 。 
在 100mm 内 不 平行 度 允 差 不 超过 0. 03mm。 

模板 的 工作 面 不 平行 度 偏 差 ， 参照 表 2-32。 拉 杆 的 中 心 线 对 模板 平面 的 不 垂 
直 度 允 差 为 0.03mm/100mm。 





























表 2-32 模板 工作 面 不 平行 度 偏差 (mm) 
模板 工作 面 长 度 25 ~60 60 ~160 160 ~ 400 400 ~ 1000 1000 ~2500 
极限 偏差 0. 025 0. 040 0. 060 0. 1000 0. 160 
32| 2 有 
WH 
A A 





2. 2. 36 ”模板 结构 及 工作 条 件 有 了 哪些 要 求 ? 

合 模 装置 中 的 模板 ， 在 拉杆 两 端 由 螺母 固定 
的 模板 为 固定 模板 ， 还 有 一 块 是 在 拉杆 上 ， 模 板 
的 4 个 孔 分 别 穿 在 拉杆 轴 上 ， 与 拉杆 轴 成 请 动 配 
合 ， 能 在 拉杆 轴 上 前 后 滑动 ， 叫 移动 模板 。 模 板 
的 正面 侧 视 图 ， 见 图 2-10， 与 拉杆 装配 时 的 正面 
侧 视 图 见 图 2-69， 它 一 般 有 图 2-69a ~2-69d 4 种 
形式 。 结 构 示 意图 见 图 2-70。 

两 块 固定 模板 与 拉杆 用 螺母 紧 固 连接 ， 形 成 
一 个 承受 合 模 时 拉力 的 封闭 系统 。 模 板 在 模具 锁 























紧 时 ， 承 受 弯 曲 应 力 ， 为 了 适应 这 样 的 工作 条 件 9 9 
和 需要， 通常 固定 模板 设计 成 工作 面 为 平面 ， 而 后 图 2-69 ”模板 与 拉杆 装配 
面 设计 成 为 提高 板 的 工作 强度 ， 有 筋 支 撑 的 截面 。 时 的 正面 侧 视 图 
如 图 2-70 形式 。 


在 图 2-69a、2-69b 中 ， 与 拉杆 有 两 个 连接 配合 孔 的 模板 ， 用 于 小 型 注塑 机 。 
在 图 2-69c、2-69d 中 ， 与 拉杆 有 4 个 连接 配合 孔 的 模板 ， 承受 弯曲 力 较 大 ， 刚 性 
好 ， 在 注塑 机 中 多 数 采用 此 种 形式 模板 。 图 2-69c、2-69d 为 两 种 不 同 的 模板 安装 
位 置 ， 根 据 模 具 形 状 需 要 选择 ， 以 图 2-69c 型 位 置 居 多 数 。 

模板 的 制造 材料 多 数 用 万 性 好 、 刚 性 好 的 ZG35 、ZG45 钢 铸造 成 形 。 模 板 的 工 
作 平 面 经 过 退火 失效 热处理 后 ， 机 械 加 工 ， 表 面 粗糙 度 R,<1.25pm。 与 拉杆 配合 
的 4 个 装配 孔 和 工作 平面 最 好 在 键 床上 ， 一 次 装 夹 完成 加 工 成 型 ， 以 保证 4 个 孔 的 
中 心 线 与 模板 工作 面 的 垂直 度 精 度 要 求 与 模板 中 心 线 对 称 的 精度 要 求 和 模板 工作 面 
的 不 平行 度 精 度 要 求 。 机 加 工时 ， 应 分 粗 、 精 两 次 加 工 。 减 少 机 加 工 后 的 变形 和 保 
证 各 部 位 的 相互 位 置 的 精度 要 求 。 模 板 的 工作 面 偏差 ， 即 不 平行 度 参照 表 2-32 条 
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图 2-70 模板 的 结构 示意 图 





N= 


件 控制 。 
2.2.37 ”模板 托 架 的 作用 及 结构 类 型 有 了 哪些 ? 

模板 托 架 在 中 型 和 大 型 注塑 机 中 应 用 较 多 ， 其 功能 作用 主要 是 支撑 移动 模板 在 
机 座 上 滑动 ， 以 减轻 拉杆 支撑 移动 模板 和 成 型 模具 承重 负担 、 防 止 拉 杆 长 期 负重 变 
形 。 

模板 托 架 结构 ， 应 用 较 多 的 有 横 块 调整 型 和 螺栓 调整 型 。 其 结构 分 别 如 图 2- 
71 和 图 2-72 所 示 。 

横 块 调整 型 托 架 多 用 在 中 型 注塑 机 上 ， 文 撑 移 动 模板 。 横 块 调整 型 结构 ， 主 要 
是 通过 调节 螺钉 的 转动 ， 来 带动 滑 块 在 枫 块 滑 座 上 前 后 移动 ， 以 使 托 架 的 高 度 发 生 
变化 ， 达 到 调整 移动 模板 与 文 撑 托 架 之 间 间 际 的 目的 ， 使 移动 模板 得 到 可 靠 支 
撑 。 
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图 2-71 模板 托 架 为 模块 调整 型 结构 图 2-72 ”模板 托 架 为 螺栓 调整 型 结构 
1 一 移动 模板 2 一 调整 螺钉 1 一 移动 模板 2 一 调节 螺栓 
3 一 滑动 模块 。 4 一 滑动 横 座 3 一 紧 固 螺母 ”4 一 螺栓 调整 座 

















螺栓 调整 型 模板 托 架 ， 多 用 在 大 型 注塑 机 上 ， 支 撑 移 动 模板 做 滑动 工作 。 螺 栓 
调整 型 结构 ， 主 要 是 通过 调节 螺钉 的 转动 ， 来 消除 模板 与 托 架 间 的 间隙 ,使 模板 得 
到 支撑 。 

2.2.38 什么 是 液压 传动 ? 液压 传动 系统 由 哪些 零 部 件 组 成 ? 
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液压 传动 是 用 液体 油 (矿物 油 ) 作为 传递 运动 能 量 的 介质 ， 按 工作 程序 需要 ， 
对 传递 能 量 的 液体 油 进行 控制 ， 完 成 所 需 的 运动 或 控制 运动 的 力 ， 这 种 传动 称 为 液 








压 传动 。 





图 2-73a 是 由 液压 系统 经 操作 控制 ， 完 成 液压 缸 中 活塞 往复 运动 最 基本 、 最 简 


单 的 组 成 机 构 。 它 的 工作 顺序 是 : 电动 机 驱动 液压 泵 ， 从 油箱 中 吸 








经 过 节 流 浆 调 整 油 的 流量 〈 油 量 的 大 小 由 工作 液压 仙 需 要 量 决 定 ) ， 


























| 至 输送 管 中 ， 
再 经 过 换 向 


阀 ， 改 变 液压 油 的 流动 方向 、 图 示 换 向 阀 位 置 ， 使 液压 油 经 换 向 阀 进入 液压 和 饶 的 左 








侧 空 腔 ， 推 动 活 塞 右 移 。 液 压 饶 右 
侧 腔 内 的 液压 油 ， 经 过 换 向 阀 已 经 
开通 的 回 油管 ， 液压 油 缉 压 ， 流 回 
油箱 。 如 果 操 作 手 柄 在 图 2-73b 位 
置 ， 则 高 压 油 与 液压 向 的 右 侧 空 腔 
接 通 。 液 压 人 向 左 侧 腔 内 的 油 经 换 向 
阀 与 通 向 油箱 的 输油管 接 通 ， 高 压 
油 务 压 ， 则 流 回 油箱 。 操 作 手 柄 的 
进出 移动 、 变 换 高 压 油 输入 液压 向 
的 方向 ， 推 动 活塞 的 左右 运动 。 液 
压 泵 输出 油 的 压力 由 液压 氏 工 作 能 
量 需 要 决定 。 调 整 油 压 ， 由 管 路 中 






































































































































的 洲 流 阀 调 节 ， 恒 定 输油管 中 的 油 图 2-73 ”液压 传动 系统 的 组 成 机 构 
压 ， 多 余 的 油 经济 流 阀 流 回 油箱 。 1 一 过 滤 网 2 一 液压 泵 3 一 输油管 4 一 溢 流 立 
使 输 油 工 作 管 路 在 额定 压力 下 安全 5 一 节 流 阅 6 一 换 向 阅 7 一 液压 饶 











流通 ， 正 常 工作 。 

















从 这 个 简单 的 液压 油 路 工作 系统 中 可 知 带 有 一 定 压力 能 量 的 液压 油 ， 经 操作 程 








序 控制 ， 完 成 所 需 的 某 一 机 械 运动 ， 须 具备 下 列 结构 组 成 . 

















1) 要 有 一 定 压力 的 动力 油 一 一 用 液压 泵 提供 。 把 电动 机 的 机 械 能 转换 成 具有 





一 定 能 量 的 压力 油 。 
2) 能 力 变 换 的 执行 机 构 
转换 为 机 械 能 ， 驱 动 某 一 机 构 工 作 。 
3) 液压 油 工 作 控制 






































由 液压 币 执 行 。 它 的 作用 是 把 液压 油 的 压力 能 量 














由 具备 各 种 功能 的 阀 完成。 如 换 向 阀 改 变 液压 油 流 翅 


过 


方向 ， 淤 流 阀 控制 输油管 中 的 油 压 ， 厄 流 阀 限制 输油管 中 油 的 流量 等 。 





























4) 完成 液压 工作 的 辅助 装置 
输送 油管 、 管 接头 、 滤 油 器 、 蓄 能 顺 、 压 力 表 等 。 
5) 能 量 传递 转换 介质 一 一 液压 油 。 多 数 用 矿物 油 。 


























辅助 装置 比较 多 ， 如 油箱 、 冷 却 降温 装置 、 


液压 传动 系统 中 常用 零 部 件 标注 方式 及 工作 特点 与 作用 见 表 2-33。 
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表 2-33 ”常用 液压 件 工作 特点 及 标注 


















































































































































































































































































































































































































































液压 件 名 称 工作 特点 
a 液压 泵 的 作用 是 把 机 械 能 转换 为 液压 能 ， 工 作 时 输送 出 固定 流量 的 液压 油 ， 为 液压 系统 提 
”| 供 动力 。 应 用 较 多 的 有 叶片 泵 、 齿 轮 泵 和 柱 塞 泵 
液压 马达 | 液压 马达 是 把 液体 压力 能 变 为 机 械 能 的 能 力 转 换 装 置 。 工 作 时 输出 一 定 的 转 矩 和 转速 
液压 全 在 液压 系统 中 工作 ， 是 把 液压 油 的 能 量 转换 为 机 械 能 ， 液 压 缸 中 的 活塞 作 双向 直线 
”| 运动 来 带动 其 他 零件 运动 
ge 能 保持 液压 工作 系统 中 的 液压 油 工作 压力 恒定 ， 保 持 液 压 油 流量 稳定 ， 防 止 液压 系统 压力 
LINN 过 载 
本 液压 油 通过 减 压 阀 后 ， 出 口 液压 油 的 压力 低 于 进口 液压 油 压 力 ， 能 够 保持 出 口 液压 油 的 压 
”| 力 恒定 
有 通过 背 压 阀 的 液压 油 能 产生 背 压 ， 增 加 液压 系统 中 回流 油 的 阻力 ， 以 保持 工作 机 构 运 动 的 
平稳 性 
ee 能 够 调节 进入 工作 机 构 中 的 液压 油 流 量 ， 以 改变 机 构 的 运动 速度 。 是 用 改变 阀 体 中 的 液体 
了 “| 流量 口 截面 的 大 小 来 改变 流量 
| 用 于 对 液压 油 的 一 个 方向 节 流 调 速 ， 而 另 一 个 方向 无 节 流 ， 以 达到 工作 机 构 的 正 向 节 流 ， 
单 向 节 流 效 We 
反 向 快速 运行 
单 向 调 速 闪 | 用 在 要 求 负载 稳 速 移动 的 油 路 中 ， 可 保持 节 流 阀 前 后 压 差 稳定 ， 以 提高 工作 速度 的 稳定 性 
单 向 阔 能 够 保持 液压 系统 中 的 液压 油 只 向 一 个 方向 流动 ， 不 能 反方 向 流动 
人 是 利用 换 向 阀 体内 阔 芯 与 阀 体 相对 位 置 的 变换 来 控制 液压 油 的 通过 或 断 流 及 方向 变换 ， 以 
”| 实现 工作 机 构 的 运动 停止 或 改变 运动 方向 
比例 斥 力 阅 | 根据 油 路 各 工作 阶段 的 不 同 要 求 ， 来 改变 输入 电流 的 大 小 ， 可 得 到 连续 按 比例 变化 液压 滑 
| 压力 ， 液 压 系统 中 有 了 不 同 的 压力 ， 则 可 减少 液压 系统 中 的 元 件数 
比例 流量 阅 | 改变 输入 电流 的 大 小 ， 能 得 到 连续 按 比例 变化 的 液压 油 流 量 ， 由 于 改变 了 进入 工作 机 构 滚 
”| 压 油 流量 的 大 小 ， 而 使 其 运动 速度 变化 ; 也 可 切断 油 路 
J 用 来 过 滤液 压 油 中 的 杂质 。 结 构 比 较 简单 ， 应 用 时 ， 视 油 中 杂质 及 对 液压 油 质量 要 求 来 选 
滤 油 器 
择 滤 油 器 型 号 
培 案 指示 器 “用 以 监视 过 滤器 的 工作 精度 质量 。 当 滤 油 装置 出 现 杂 质 堵塞 时 ， 滤 芯 前 后 的 油 压 差 增 大 ， 
3 这 时 通过 指针 发 出 堵塞 信和 号， 避免 未 过 滤 油 进入 液压 系统 
关 能 泪 。 | 在 液压 系统 中 能 够 储存 和 释放 液体 的 压力 能 ， 这 样 可 作 畏 助 动 力 源 及 消除 脉 么 的 脉动 或 加 
”| 路 冲击 压力 的 缓冲 器 
压力 继电器 | 工作 时 能 将 某 一 定 值 的 液体 压力 转换 为 电信 号 ， 控 制 电磁 阀 的 接 通 或 断 
热 交 换 器 “| 可 通 入 冷却 水 为 液压 油 降 温 ， 使 液压 油 温度 保持 稳定 
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( 续 ) 
液压 件 标注 符号 ; 
~ = 
CE 也 加 -0 0 
7 
(1) I” (G3) (4) (5) (6) en 
(8) (9) Ea 
(10) (11) (12) (13) (14) 
(15) (16) 
(17) 
1 ~、 1 
| 
1 | 
| FV- 
' 了 
el | 
Li 
(21) (22) 
(1) 液压 缸 (2) 溢 流 阀 (3) 单 向 阀 (4) 滤 油 器 (5) 节 流 阀 (6) 蓄 能 器 (7) 压力 继 电 
器 (8) 热 交 换 器 (9) 二 位 四 通 换 向 阀 (10) 三 位 四 通 换 向 阀 (11) 定量 液压 泵 (12) 单 向 
(13) 双向 变量 液压 汞 (14) 定量 液压 马达 〔15) 单 向 变量 液压 马达 (16) 双向 变 


变量 液压 泵 
量 液压 马达 (17) 双 联 叶片 泵 (18) 单 向 节 流 阅 (19) 旁 通 型 调 速 阀 ” (20) 分 流 集 流 阀 
先导 型 洪流 阀 (22) 先导 型 减 压 阀 (23) 先导 型 顺序 阀 (24) 先导 型 比例 洪流 阀 (25) 比 


速 阀 
2. 2.39 液压 传动 有 哪些 工作 特点 ? 
1. 液压 传动 的 优点 








1) 可 以 直接 用 低速 高 转 矩 液压 电动 机 驱动 某 一 机 构 运 动 ， 这 样 的 设备 结 





较 简 单 。 
2) 传动 平稳 ， 可 实现 频繁 换 向 ， 传 递 运动 冲击 小 。 
3) 能 无 级 调 速 ， 调 速 范 围 变化 大 。 
4) 设备 工作 超载 ， 能 起 到 安全 保护 作用 。 
5) 在 同样 的 功率 工作 条 件 ， 液 压 传动 结构 紧凑 ， 体 积 比 较 小 。 
6) 液压 系统 中 的 工作 零件 ， 润 滑 条 件 好 ， 工 作 寿 命 长 。 





(21) 
例 调 





构 比 
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7) 采用 电 液 联合 协调 工作 ， 可 以 得 到 较 复杂 的 自动 化 程序 控制 ， 循 环 工作 。 

8) 液压 系统 中 的 零 部 件 ， 可 以 实现 通用 化 、 标 准 化 、 系 列 化 ， 降 低 液压 系统 
生产 制造 成 本 ， 对 液压 系统 的 维修 、 更 换 零 件 也 提供 了 方便 条 件 。 

2. 液压 传动 缺点 

1) 液压 输油管 路 容易 泄漏 。 

2) 传动 速 比 不 够 准确 。 

3) 液压 油 温度 的 变化 ， 对 传动 工作 的 稳定 性 有 一 定 的 影响 。 

4) 注意 防止 液压 油 中 混 有 空气 ， 和 否则 会 产生 传动 工作 振动 和 噪声 。 

5) 液压 系统 中 各 工作 零件 制造 精度 要 求 较 高 。 

6) 维修 工作 较 复杂 ， 需 要 有 和 较 高 级 技术 的 人 员 维 修 。 









































2. 2. 40 ”液压 油 应 用 选择 应 注意 哪些 事项 ? 
液压 传动 中 ， 液 压 油 的 质量 直接 影响 液压 传动 的 稳定 性 ， 选 用 时 应 注意 以 下 几 
点 : 

















质 : 








1) 在 矿物 油 中 ， 应 选用 有 较 好 的 抗 氧 化 、 耐 磨损 、 耐 锈蚀 和 泡沫 少 的 ; 
目前 注塑 机 常用 液压 油 有 L-AN32 或 L-AN46。 

2) 有 较 好 的 润滑 性 。 

3) 化 学 性 能 稳定 ， 在 工作 中 或 高 温 下 不 易 氧化 。 

4) 油 的 粘度 适当 ， 工 作 环 境 温 度 较 高 的 夏季 ， 采 用 粘度 较 高 些 的 液压 油 ， 冬 
季 采 用 粘度 低 些 的 液压 油 ， 油 的 粘度 随 温度 变化 要 小 。 

5) 油 质 对 机 件 和 密封 件 的 腐蚀 性 要 小 。 

6) 油 质 的 燃点 (内 点 ) 要 高 ,凝固 点 要 低 ， 以 适应 不 同 温度 环境 。 

7) 油 质 要 清洁 ， 不 许 油 中 混 有 任何 杂 物 ， 油 中 水 含量 要 低 于 0. 025% 。 

8) 在 满足 上 述 条 件 的 情况 下 ， 油 的 价格 要 低廉 。 

2.2.41 注塑 机 工作 对 液压 传动 的 要 求 有 哪些 ? 

1. 合 模 装置 对 液压 传动 工作 要 求 

1) 锁 模 液压 入 的 推力 必须 使 锁 模 机 构 的 锁 紧 力 超 过 熔融 料 在 40 ~ 130MPa 注 
射 压力 下 的 入 模具 胀 力 ， 以 避免 制品 由 于 模具 被 胀 开 产生 飞 边 。 

2) 合 模 液压 向 的 工作 推力 ， 能 顺利 开 闭 模具 。 为 提高 工作 效率 ， 合 模 液 压 人 向 
工作 速度 在 合 模 移动 时 ， 应 先 快 后 慢 。 开 模 时 应 先 慢 后 快 再 慢 停 。 同 时 ， 要 以 一 定 
的 速度 完成 这 项 工作 。 

3) 为 了 较 好 地 完成 注射 工作 速度 要 求 ， 一 般 用 双 泵 并 联 或 多 泵 分 级 控制 及 节 
流 调 速 等 方法 来 保证 开 闭 模 速 度 的 调节 。 

2. 注射 座 移动 对 液压 传动 要 求 

1) 移动 液压 氏 有 足够 推力 使 注射 座 迅速 前 移 和 后 退 。 

2) 移动 液压 币 的 推力 ， 应 保证 喷嘴 与 模具 口 紧 密 、 牢 靠 贴 合 。 另 外 还 应 满足 
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预 塑 中 的 固定 加 料 、 前 加 料 和 后 加 料 要 求 ， 以 保证 移动 液压 饶 及 时 动作 。 

3. 注射 工作 对 液压 传动 要 求 

1) 注射 液压 氏 应 有 是 够 的 注射 压力 ， 能 适应 不 同 塑料 及 制品 形状 对 注射 压力 
要 求 不 同 变 化 。 对 于 料 的 精度 较 高 、 制 品 件 壁 薄 、 面 积 大 和 形状 较 复 杂 制 件 ， 应 采 
用 较 高 的 注射 压力 ， 反 之 要 低 些 。 

2) 注射 料 流速 要 选择 适当 ， 过 慢 易 形成 冷 接 缝 ， 制 品 外 形 不 易 保证 。 注 射 料 
流速 过 快 ， 料 易 分 解 发 黄 ， 模 具 腔 内 空气 不 易 排出 ， 制 品 中 易 产 生气 泡 。 

3) 注射 完成 ， 要 有 保 压 压力 。 保 证 熔融 料 在 模具 中 充满 和 料 冷 却 收缩 的 补充 。 

4) 应 能 适应 不 同 塑料 在 预 塑 时 的 螺杆 转速 及 背 压 的 调节 。 

4. 制 件 项 出 装置 对 液压 传动 要 求 

1) 项 出 装置 应 有 足够 的 顶 出 力 ， 使 制 件 顺 利 脱 模 ， 有 多 支点 顶 出 装置 时 ， 各 
顶 出 支点 力 要 均匀 。 

2) 顶 出 支 杆 的 运行 速度 要 平稳 可 调 ， 与 开 闭 模 动 作协 调 。 

2. 2. 42 ”注塑 机 用 液压 传动 工作 应 注意 哪些 事项 ? 

1) 液压 传动 系统 的 工作 环境 温度 不 应 超过 30% ， 工 作 场 地 不 允许 有 烟火 、 风 
沙 和 灰尘 。 

2) 贮 油箱 要 有 防 侍 盖 和 通气 孔 ， 排 气孔 处 要 设置 空气 过 滤器 。 

3) 经 常 检 查 冷 却 水 管 ， 不 能 有 泄漏 现象 ， 液 压 油 中 不 许 混 有 水 分 和 任何 杂质 。 

4) 定期 对 液压 油 进行 检验 ， 粘 度 变 化 值 不 应 超过 20% ; 酸 值 不 大 于 2mg 
KOH/g。 

5) 输油管 路 和 系统 中 零 部 件 应 耐 腐蚀 。 

6) 正常 工作 情况 下 ， 液 压 油 应 在 1 ~1.5 年 时 间 内 更 换 一 次 新 油 。 

7) 新 设备 开车 生产 1 个 月 后 ， 要 排除 液压 传动 系统 中 的 液压 油 ， 清 洗 管 路 ， 
然后 再 加 注 新 液压 油 。 加 注油 时 要 用 100 目 过 滤 网 过 滤 。 

8) 液压 传动 系统 中 的 工作 压力 不 允许 随意 调节 ， 不 要 认为 液压 油 的 压力 越 高 
越 好 。 使 用 过 高 的 液压 油 压 力 工作 ， 既 浪费 能 源 ， 又 会 对 制品 质量 产生 不 利 影响 
(制品 易 出 飞 边 ， 内 应 力 增 大 ， 容 易 变形 ) 。 

9) 注意 液压 油 温度 的 控制 ， 正 常 工作 油 温 应 在 45 ~50% 范围 ， 最 高 不 能 超过 
55% 。 油 温 过 高 会 造成 油 质 加 快 变质 和 降解 ， 也 会 使 液压 系统 元 件 和 密封 件 使 用 寿 
命 降低 。 

10) 如 果 油 中 混 有 水 分 或 杂 物 ， 应 对 其 进行 过 滤 或 沉淀 ， 清 出 杂 物 及 水 分 。 

11) 油箱 内 壁 不 能 涂 刷 油漆 ， 避 人 免 油 漆 溶 于 油 中 产生 沉淀 物 。 

12) 发 现 液压 系统 管 路 有 漏 油 现象 时 ， 要 及 时 维修 排除 故障 。 设 备 周围 地 面 不 
许 有 油污 ， 防 止 发 生火 灾 或 人 身 事故 〈 滑 倒 跌 伤 ) 。 

13 ) 维修 安装 液压 系统 零 部 件 时 ， 拆 秃 、 安 装 不 允许 用 手 锤 击 打 液 压 工作 零 












































































































































“104 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 





件 ， 防 止 损坏 零件 工作 面 、 影 响 控 制 件 的 工作 质量 。 安 装 各 控制 件 和 液压 油管 路 
时 ， 一定 要 先 把 各 零件 清洗 干净 ， 防 止 异物 混入 液压 油 中 ， 不 洁净 的 液压 油 控制 件 
会 影响 其 工作 效果 。 

14) 维修 中 要 注意 液压 系统 密封 的 可 靠 性 ， 防 止 气体 进入 液压 油 中 影响 工作 。 
2.2.43 液压 传动 有 哪些 工作 异常 现象 ? 怎样 排除 ? 

1. 液压 冲击 现象 

(1) 液压 冲击 现象 产生 原因 液压 传动 工作 中 ， 突 然 关 闭 阀 门 或 换 向 会 使 液压 
传动 中 的 液 流 立即 停止 或 变换 方向 。 但 是 ， 有 一 定 压力 的 液 流 有 其 流动 惯性 ， 而 且 
受 其 液压 流 推 动 的 液压 币 活 塞 所 带动 的 机 械 和 运动 也 有 一 定 的 惯性 ， 两 种 惯性 的 作用 
造成 液压 系统 中 局 部 内 压力 突然 急速 变化 ， 瞬 间 使 内 压力 急剧 增加 ， 形 成 一 股 液 流 
压力 冲击 。 这 种 液 流 冲击 作用 在 输油管 壁 上 ， 会 产生 猛烈 的 冲击 声 ， 严 重 时 有 可 能 
造成 输油管 破裂 或 损坏 液压 系统 工作 零件 。 这 种 突 发 现象 ,通常 也 称 为 水 锤 现 象 。 

(2) 液压 冲 现 象 的 预防 与 排除 

1) 注意 减 慢 阀门 的 关闭 或 换 向 动作 速度 。 

2) 注意 在 满足 液压 系统 工作 要 求 的 情况 下 控制 液压 油 流 速 不 能 过 快 。 

3) 在 液压 饶 的 液 流 进出 口 安装 控制 液压 油 压力 升 高 的 安全 阀 。 

4) 产生 液压 冲击 现象 时 ， 应 降低 液压 系统 压力 、 油 温 ， 提 高 液压 氏 中 活塞 的 
背 压 力 ， 排 除 液压 油管 路 中 气体 。 如 果 是 换 向 阀 动作 速度 快 ， 可 清洗 换 向 阀 附近 的 
节 流 阀 和 单 向 阀 ， 有 可 能 是 这 种 控制 阀 工 作出 现 异常 ， 造 成 换 向 阀 的 闪 芯 滑动 过 
快 。 

2. 液压 系统 工作 噪声 大 、 液 流 或 压力 不 稳定 原因 与 排除 

1) 液压 泵 工作 零件 磨损 严重 ， 产 生 较 大 工作 噪声 ， 应 对 液压 泵 进行 维修 。 

2) 油 过 滤 网 堵塞 、 液 压 泵 吸油 困难 ， 应 清洗 过 滤 网 。 

3) 油 温 过 高 或 偏 低 都 容易 造成 液压 传动 工作 不 正常 ， 适 当 调 整 控制 油 温 在 15 
~50% 范围 内 。 

4) 液压 油 粘度 偏 高 ， 流 动 阻力 大 ， 适 当 调 换 粘 度 低 些 液压 油 。 

5) 液压 系统 中 各 控制 元 件 磨 损 严 重 或 液压 油 中 杂质 过 多 ， 应 检查 维修 或 更 换 
液压 油 。 

6) 液压 系统 管 路 中 有 空气 ， 应 排除 油 中 空气 。 

7) 油箱 中 液 面 过 低 ， 回 油管 口 在 液 面 上 产生 气泡 沫 ， 使 油 中 混入 空气 。 此 时 
应 补 加 液压 油 量 ， 使 回 油 口 在 液压 油 的 液 面 以 下 。 

3. 液压 油 温度 高 的 原因 与 排除 

1) 降低 液压 油 温度 用 循环 冷却 水 流量 小 。 检 查 输 水 管 路 是 否 有 堵塞 现象 ， 排 
除 故障 后 加 大 冷却 水 流量 。 

2) 液压 泵 磨损 严重 ,工作 效率 低 ， 使 液压 泵 体 发 热 ， 则 油 温 也 随 之 升 高 。 应 
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对 液压 泵 进行 维修 。 

3) 液压 系统 油 压 过 高 ， 应 适当 降低 油 压 。 

4) 回 油 没有 完全 御 压 ， 产 生 回 油 压 高 现象 。 应 完全 御 除 回 油 压力 。 

5) 液压 系统 中 的 管 路 和 控制 浆 件 口径 选 配 不 当 ， 造 成 油 流 阻力 大 ， 使 油 温 升 
高 。 检 查 调整 输油管 径 或 清除 输送 管 路 内 异物 。 
2.2. 44 ”注塑 机 有 哪些 安全 保护 装置 ? 

1. 操作 工 安全 生产 保护 装置 

操作 工 在 注塑 机 注射 成 型 塑料 制品 的 生产 过 程 中 ， 经 常用 手 在 两 半 开 合 模具 间 
取 制 件 、 清 理 模具 内 残 料 及 异物 ， 有 时 还 要 对 模具 进行 调试 工作 。 所 以 ， 在 注射 装 
置 中 的 合 模 部 位 设 有 安全 门 。 只 有 安全 门 关 合 严 ， 模 具 才能 有 合 模 动 作 。 安 全 门 关 
合 不 严 或 处 于 打开 位 置 时 ， 合 模 动作 停止 。 这 里 所 以 能 有 动作 的 相互 制约 ， 是 由 于 
有 行程 开关 的 作用 ， 限 制 合 模 动 作 。 关 闭 安 全 门 ， 压 合 合 模 行 程 开关 ， 此 时 合 模 液 
压 仙 才能 工作 ， 推 动 注射 座 前 移 ， 喷 嘴 与 模具 熔 料 进口 紧密 吻合 ， 开 始 注射 动作 ; 
打开 安全 门 ， 合 模 行程 开关 复位 断 电 ， 此 时 开 模 限 位 开关 被 压 合 ， 模 具 才 有 开 模 动 
作 。 如 果 两 种 开关 被 同时 压 合 或 同时 都 不 被 压 合 ， 此 时 ， 此 处 设置 的 安全 防护 装置 
工作 ， 发 出 设备 故障 报警 。 

为 了 确保 开 合 模 动 作 的 相互 制约 安全 ， 在 限 位 开关 端 还 设 有 液压 油 油 路 行程 开 
关 。 它 的 作用 是 : 只 有 安全 门 关 严 ， 才 能 使 换 问 阀 动 作 ， 接 通 合 模 液压 红 的 液压 油 
通 入 油 路 ,使 油 生活 塞 动 作 前 移 ， 推 动 曲 肘 连 杆 合 模 。 

此 处 的 各 行程 限 位 开关 要 安装 在 隐蔽 处 ， 以 防止 人 为 碰撞 或 误 压 ， 造 成 事故 。 

操作 人 台 附近 还 设 有 紧急 停车 红色 按钮 ， 发 生意 外 事故 需要 紧急 停车 时 使 用 。 

2. 模具 安全 工作 保护 装置 

注塑 制品 用 成 型 模具 是 注塑 机 生产 用 主要 成 型 部 件 ， 它 的 结构 形状 比较 复杂 ， 
制造 生产 工艺 条 件 要 求 高 ， 工 艺 程序 也 较 复 杂 ， 所 以 ， 一 件 注 塑 制品 用 模具 的 生产 
制造 价格 很 高 。 生 产 中 如 果 模 具 损 坏 或 出 现 故障 ， 不 仅 会 影响 注塑 制品 的 质量 ， 有 
时 还 会 使 注射 生产 工作 无 法 进行 ， 因 此 ， 模 具 的 使 用 安全 也 是 重点 保护 对 象 。 为 防 
止 模 具 合 模 时 出 现 冲 击 现象 ， 合 模 动 作 至 两 半 模 具 面 快要 接近 时 ， 模 板 行程 速度 要 
放 慢 ; 合 模 时 ， 液 压 油 低压 推动 活塞 移动 合 模 ， 待 两 半 模 具 结 合 面 接触 磁 到 微 行程 
开关 后 ， 合 模 液压 和 中 液压 油 的 油 压 升 高 ， 两 半 模 具 面 紧密 合 模 ， 当 低压 液压 油 推 
动 活塞 进行 合 模 动 作 时 ， 大 两 半 模 具 间 有 异物 ， 则 两 半 模 具 不 能 接触 ， 碰 不 到 微 行 
程 开 关 ， 合 模 液压 征 液 压 油 不 能 升 压 ， 无 法 高 压 锁 紧 模 具 。 此 种 互相 制约 动作 装置 
起 到 保护 模具 不 被 损坏 的 目的 。 

3. 液压 传动 系统 安全 生产 保护 装置 

(1) 润滑 油 供应 不 足 报警 装置 ”用 以 保证 注塑 机 中 各 相互 运动 配合 部 位 零件 
有 良好 的 润滑 条 件 ， 以 减少 零件 配合 面 的 磨损 ， 延 长 设备 工作 寿命 ， 保 证 生产 长 时 
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间 正 常 工作 。 











(2) 液压 油 工作 油 量 不 足 报 警 装置 ”及 时 提示 操作 工 加 注 补 充 液压 油 用 油 量 ， 




















防止 因 液压 油 不 足 影响 液压 传动 工作 。 

(3) 液压 油 的 油 温 过 高 报警 装置 ”液压 油 的 油 温 过 高 ， 油 的 粘度 降低 ， 
压 传动 工作 受 影响 ， 也 容易 使 系统 中 的 各 工作 元 件 损坏 。 

(4) 滤 油 右 堵 寒 、 吸 油管 中 供 油 不 足 报警 装置 ”为 防止 空气 混入 液压 } 
响 液压 油 正常 工作 。 
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3.1 什么 是 模具 ? 


模具 是 注塑 机 生产 时 间 来 成 型 塑料 制品 、 使 其 有 固定 形状 和 尺寸 精度 的 一 种 金 
属 结构 件 。 经 注塑 机 塑 化 的 熔融 料 只 有 注射 人 成 型 模具 空 腔 内 ， 经 冷却 定型 后 才能 
达到 注塑 制品 的 各 部 形状 和 尺寸 精度 及 其 内 在 质量 要 求 。 所 以 ,成 型 模具 是 注塑 机 
生产 塑料 制品 时 的 关键 部 件 、 其 结构 形状 的 设计 选择 ， 各 部 位 尺寸 的 确定 和 机 构 中 
各 零件 相互 位 置 的 分 布 安排 及 制造 精度 、 材 料 选 择 的 正确 与 否 ， 对 注塑 制品 成 型 质 
量 及 模具 使 用 时 的 工作 寿命 都 有 重大 影响 。 


3.2 模具 结构 分 几 种 类 型 ? 


塑料 注塑 用 成 型 模具 结构 形式 很 多 ， 它 的 分 类 方法 有 多 种 ， 按 制 件 用 塑料 品种 
分 ， 有 热塑性 塑料 模具 和 热固性 塑料 模具 。 按 塑料 制品 的 精度 质量 分 ， 有 普通 型 注 
塑 模具 和 精密 型 注塑 模具 。 按 分 型 结构 分 ， 有 两 开 模 、 三 开 模 、 四 开 模 、 六 开 模 和 
侧 开 模 等 多 种 类 型 。 

1. 两 开 式 模具 

两 开 式 模具 ， 主 要 由 动 、 静 两 部 分 模具 板 组 成 ， 结 构 见 图 3-1。 
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图 3-1 两 开 式 模具 结构 组 成 
1 一 导 柱 2 一 支 板 3 一 螺钉 4 一 动 模 底板 5 一 顶板 6 一 回程 杆 
7 一 色 料 杆 ”8 一 动 模板 9 一 顶 出 杆 10 一 静 模 板 11 一 衬 套 
动静 模板 也 可 叫 凸 模板 和 四 模板 。 一 般 凸 模板 固定 在 移动 模板 上 ， 四 模板 安装 
固定 在 静 模 板 上 。 两 模板 开启 后 ， 制 件 被 顶 杆 顶 出 模 腔 。 这 种 模具 结构 简单 ， 工 作 
比较 可 靠 ， 制 造 容易 ， 比 较 适 合 箱 、 盒 、 盆 类 型 制品 生产 。 
2. 三 开 式 模具 
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三 开 式 模具 结构 











1 一 动 模 底板 2 一 推 板 3 一 顶 出 杆 固 定 板 4 一 热 块 5 一 支 
承 板 6 一 动 模板 7 一 导 柱 ”8 一 定 模板 9 一 热 板 10 一 定 


模 底 板 ”11 一 限 位 螺钉 


12 一 拉 料 杆 ”13 一 螺 寨 ”14 一 衬 套 


15 一 定位 圈 ”16 一 导 柱 17，18 一 导 套 ”19 一 拉 板 
20 一 型 蕊 ( 凸 模 ) ”21 一 顶 出 杆 


三 开 式 模具 是 由 三 块 模具 板 组 成 ; 





有 注射 炊 料 流通 。 中 间 模 板 可 移 
劲 ， 上 面 开 有 熔 料 流 道 或 型 腔 。 第 
三 块 模板 是 型 蕊 。 三 块 模板 在 开启 
模具 时 分 开 ， 从 中 间 模 板 上 取出 注 
塑 制 件 和 流 道 中 料 柱 。 

三 开 式 模具 结构 组 成 见 图 3-2。 
这 种 结构 形式 模具 ， 适合 于 中 心 进 
料 ， 开 流 道 、 设 冷 料 槽 也 较 方 便 ， 
在 单 型 腔 和 多 型 腔 模具 中 都 有 应 
用 。 制 品 和 流 道中 料 柱 的 取出 都 比 
较 方便 。 

3. 四 开 式 模具 




















一 块 模板 固定 在 注塑 机 的 静 模 板 上 ， 模 板 上 
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图 3-3 ”四 开 式 模具 结构 





四 开 式 模具 结构 ， 应 用 时 模具 
中 的 动 、 静 模板 分 开 后 ， 还 须 把 模 
具 型 腔 的 左右 侧 分 开 ， 这样 才 能 把 
注塑 成 品 取 出 。 图 33 是 四 开 式 模 
具 的 结构 。 这 种 结构 形式 的 设计 ， 





动 模 底板 2 一 推 板 3 一 顶 出 杆 固 定 板 4 一 垫 块 
5 一 支承 板 6 一 动 模板 7 一 导 柱 8 一 导 套 9 一 定 
模板 ”10 一 定 模板 座 11 一 衬 套 ( 浇 道 套 ) ”12 一 定位 
圈 13 一 斜 导 柱 “14 一 侧 型 蕊 ”15 一 弹簧 ”16 一 型 
芯 17 一 内 型 芯 ”18 一 定位 螺 塞 
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是 为 了 适应 注塑 制品 侧面 有 筋 板 或 有 模 形 结构 形状 需要 。 只 有 把 模具 的 侧面 左右 分 
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开 ， 才 能 项 出 制品 脱 模 。 

六 开 式 模具 结构 设计 因素 与 四 开 式 模具 相同 ， 即 注射 成 型 制品 的 四 个 侧面 均 有 
筋 板 类 形状 结构 。 在 动静 模板 分 开 后 ， 四 个 侧面 的 模板 要 都 分 开 ， 顶 杆 才 能 把 制品 
顶 出 脱 模 。 


3.3 注塑 制品 用 成 型 模具 有 哪些 零件 组 成 部 分 ? 


注射 成 型 模具 的 结构 组 成 可 分 为 下 列 几 部 分 : 有 注塑 制品 的 成 型 部 分 ， 合 模 导 
向 部 分 ， 制 品 的 推出 部 分 ， 型 芯 抽 出 部 分 ， 模 具体 的 加 热 和 冷却 部 分 ， 模 具体 的 支 
学 部 分 和 浇注 、 排 气 通道 等 。 

(1) 成 型 部 分 ， 即 是 模具 组 装 合 模 后 直接 形成 塑料 制品 的 型 腔 部 分 组 成 零件 ， 
有 凸 模 、 目 模 、 型 芯 、 杆 或 镶 块 等 。 

(2) 合 模 导向 部 分 ”是 为 了 使 动 、 定 模具 合 模 时 能 正确 对 准 中 心 轴线 而 设置 的 
零 部 件 ， 有 导 柱 、 导 向 孔 套 或 斜面 锥 形 件 等 。 

(3) 制品 推出 部 分 ”是 把 成 型 的 注塑 制品 从 成 型 模具 腔 中 推出 用 的 零 部 件 ， 有 
顶 出 杆 、 固 定 板 、 推 板 和 垫 块 等 。 

(4) 型 蕊 抽出 部 分 ”注射 成 型 带 有 四 坑 或 侧 孔 的 塑料 制品 脱 模 时 ， 先 抽出 四 
坑 、 侧 孔 成 型 用 的 型 芯 机 构 零 件 ， 如 经 常 应 用 的 斜 导 柱 、 和 斜 滑 块 和 弯 销 等 抽 必 机 












































(5) 模具 体 的 加 热 和 冷却 部 分 “是 指 适 应 塑料 制品 注射 成 型 工艺 温度 的 控制 系 
统 ， 如 电阻 加 热 板 、 棒 及 其 电 控 元 件 ; 冷却 部 分 用 循环 冷却 水 管 等 。 

(6) 成 型 模具 体 支 撑 部 分 ”是 指 为 了 保证 模具 体能 正确 工作 的 辅助 零件 ， 如 
动 、 定 模 垫 板 、 定 位 圈 、 古 环 和 各 种 紧 固 螺 钉 等 。 

(7) 浇铸 炊 料 道 ” 是 指 能 把 经 喷嘴 注入 的 熔融 料 引 向 成 型 模具 空 腔 的 流 道 ， 通 
常 可 分 为 主流 道 、 分 流 道 、 衬 套 口 ( 浇 道 ) 和 冷 料 槽 等 几 部 分 。 

(8) 排 气孔 ”是 指 能 使 模具 腔 内 空气 排出 的 部 分 。 一 般 小 型 制品 可 不 用 专 设 排 
气孔 ， 型 腔 内 空气 可 从 各 配合 件 的 间隙 中 排出 ， 对 于 大 型 注塑 制品 用 模具 ， 则 一 定 
要 设置 排 气 孔 。 


3.4 做 一 套 新 制品 模具 应 知道 哪些 技术 要 求 条 件 ? 


若 想 制造 一 套 新 注塑 制品 用 模具 ， 应 向 模具 制造 广 提出 下 列 模具 订 制 条 件 。 
1) 注塑 模具 成 型 制品 用 原料 。 

2) 该 原料 成 型 注塑 制品 的 收缩 率 。 

3) 制品 对 透明 度 要 求 条 件 ， 制 品 颜色 。 

4) 制品 单 件 质 量 。 

5) 制品 投影 面积 。 
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6) 注塑 机 规格 型 号 [注塑 机 的 结构 形式 ， 一 次 注射 量 (g 次 )， 锁 模 力 
(kN) ] 。 

7) 拉杆 间距 离 尺寸 (包括 纵向 和 横向 ，cm xcm ) 。 

8) 动 、 定 模板 尺寸 ， 长 x 宽 及 固定 模具 架 孔 位 置 和 和 孔 的 直径 (mm) 。 

9) 成 型 模具 厚度 ， 最 大 和 最 小 尺寸 (mm)。 

10) 模具 体 定 位 圈 直 径 中 尺寸 (mm)。 

11) 注射 用 喷嘴 孔 直 径 (mm) 和 喷嘴 端 圆 弧 半径 (mm) 。 

12) 注塑 制品 实 样 。 


3.5 模具 中 的 模 架 制定 标准 有 什么 意义 ? 模 架 结构 基本 形式 有 几 种 ? 


从 外 观 上 看 ， 注 塑 机 用 成 型 模具 体 基 本 相似 ， 大 多 数 为 长 方 体 结构 。 为 了 降低 
成 型 模具 的 制造 费用 ， 节 省 对 模具 的 设计 、 制 造 加 工时 间 ， 方 便 模具 的 安装 、 操 作 
和 维修 ， 把 成 型 模具 中 的 一 些 通 用 、 形 体 相 似 的 零件 制定 出 标准 ， 即 塑料 注塑 模 中 
小 型 模 架 标准 CBMT 12556. 1 一 2006 和 塑料 注塑 模 大 型 模 架 标准 GB/T 12555. 1 一 
2006。 
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图 3-4 ”中 小 型 模 架 基本 型 号 结构 
a) Ai 型 b) A 型 c) As 型 d) Ai 型 
1 一 定 模 底板 2 一 定 模板 3 一 导 套 4 一 动 模板 5 一 导 柱 6 一 垫 块 
7 一 顶 出 杆 8 一 底板 9 一 推 板 10 一 导 柱 
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中 小 型 模 架 标准 规定 : 模 架 周 界 尺 寸 范 围 为 不 大 于 560mm x 900mm。 规 定 有 4 
种 基本 模 架 结构 形式 ， 即 A| 、A, 、A: 、A4。 这 4 种 形式 A ~ A, 就 是 基本 模 架 的 型 
号 ， 其 结构 形式 如 图 3-4 所 示 。 

大 型 模 架 标准 规定 : 模 架 周 界 尺寸 范围 为 630mm x 630mm ~ 1250mm x 
2000mm。 主 要 适用 于 热塑性 塑料 制品 用 模 架 。 大 型 模 架 基本 结构 有 两 种 : 即 A 型 
和 B 型 ， 其 结构 形式 如 图 3-5 所 示 。 
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图 3-5 ”大 型 模 架 基本 型 号 结构 
a) A 型 b) B 型 
1 一 定 模 底板 2 一 导 套 3 一 定 模 板 4 一 导 柱 5 一 动 模板 6 一 垫 块 
7 一 顶 出 杆 8 一 推 板 9 一 底板 10 一 导 柱 
另外 ， 模 架 标准 中 规定 ， 按 模具 中 板块 的 数量 和 结构 形状 的 不 同 ， 按 动 、 定 模 
板 座 的 有 肩 和 无 肩 ， 又 派生 出 多 个 模 架 品种 。 这 里 不 再 蒙 述 。 


3.6 模具 工作 温度 控制 的 目的 及 对 制品 质量 影响 是 什么 ? 


注射 入 模具 型 腔 内 的 熔 料 ， 在 冷却 固化 定型 时 要 释放 出 大 量 热量 。 为 了 缩短 注 
射 成 型 制品 的 生产 周期 及 满足 不 同 塑料 冷却 固化 定型 时 对 其 成 型 条 件 的 要 求 ， 所 
以 ， 必 须 对 成 型 模具 温度 进行 调节 控制 。 

模具 温度 对 制品 成 型 质量 影响 如 下 : 

1) 模具 体 各 部 位 温度 均匀 ， 则 熔 料 在 模具 腔 内 的 冷却 降温 速度 能 趋 于 一 致 ， 
这 样 制品 各 部 成 型 后 的 收缩 率 较 均匀 ， 减 少 了 制品 出 现 局 部 应 力 集中 的 可 能 ， 制 品 

会 很 少 出 现 变形 现象 。 

2) 不 同 塑 料 熔融 料 注 射 时 ， 模 具体 的 适宜 工艺 温度 利于 熔 料 流动 、 充 模 和 控 
制 缩短 制品 生产 成 型 周期 ， 这 有 利于 提高 生产 效率 。 

3) 适宜 的 模具 温度 能 够 改进 型 腔 截 面 较 大 部 位 的 熔 料 充 横 效 果 ， 使 制品 有 较 
好 的 成 型 质量 ,保证 了 成 型 制品 的 外 形 各 部 尺寸 精度 要 求 。 

4) 模具 体温 度 的 调节 变化 ， 是 为 了 适应 不 同 塑料 粘度 的 成 型 温度 需要 ， 适 应 
不 同 塑料 制品 降温 固化 及 冷却 速率 变化 的 需要 。 
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5) 模具 温度 过 高 ， 制 品 脱 模 困 难 ， 外 形 太 十 精 度 难以 保证 ， 而 且 会 产生 普 曲 
变形 现象 。 

6) 模具 温度 偏 低 ， 对 某 些 塑料 的 注射 成 型 容易 造成 熔 料 流动 性 差 、 熔 料 充 模 
困难 、 制 品 表面 出 现 波 纹 或 有 熔 料 接 痕 ， 其 至 会 降低 制品 的 工作 强度 。 

7) 较 适宜 合理 的 模具 成 型 工艺 温度 控制 ， 会 使 成 型 的 塑料 制品 强度 有 所 改善 。 


3.7 模具 温度 应 怎样 控制 ? 


1. 模具 温度 控制 方法 

模具 体 的 加 热 或 冷却 调节 温度 方法 有 几 种 方式 ， 可 用 燕 汽 、 热 油 循环 、 热 水 循 
环 和 电阻 等 方法 对 模具 体 进行 加 热 升温 。 模 具 的 降温 冷却 可 用 冷却 循环 水 或 空气 进 
行 。 注 塑 机 用 模具 的 温度 调节 ， 应 用 较 多 的 是 电阻 加 热 ， 冷 却 水 循环 冷却 。 

电阻 加 热 模 具 时 ， 平 面部 位 用 电阻 丝 加 热 板 ， 圆 柱 体 部 位 用 电热 圈 ， 模 具体 内 
用 电热 棒 加 热 。 模 具 需 要 冷却 降温 部 位 布置 循环 冷却 水 管 ， 即 可 降温 。 

电阻 加 热 和 冷却 水 循环 ， 两 者 按 模具 体温 度 条 件 需 要 交替 工作 ， 使 模具 温度 控 
制 在 工艺 要 求 温度 范围 内 。 

2. 模具 体温 度 控 制 注意 事项 

1) 成 型 模具 加 热 后 的 各 部 位 温度 应 均匀 ， 以 保证 熔 料 有 较 好 的 充 模 质量 ， 这 
样 也 就 使 注塑 制品 的 成 型 质量 有 了 保证 ， 使 注塑 制品 的 合格 率 提高 。 

2) 模具 体 的 工艺 温度 调节 ， 应 以 熔 料 的 粘度 高 低 来 决定 。 较 高 粘度 燃料 注射 
入 模 ， 应 把 模具 体温 度 调节 得 略 高 些 ; 而 较 低 粘度 熔 料 充 模 ， 可 适当 把 模具 体温 度 
降低 些 。 在 准备 注射 生产 时 ， 模 具体 的 温度 必须 控制 在 工艺 要 求 范 围 内 。 为 了 保证 
模具 体温 度 均 匀 ， 加 热 至 工艺 要 求 温度 的 模具 体 要 恒温 一 段 时 间 。 

3) 注射 成 型 大 型 塑料 制品 时 ， 由 于 其 成 型 用 熔 料 量 大 ， 熔 料 流 道 较 长 ， 大 型 
模具 体内 的 熔 料 流 道 部 位 要 加 热 保温 ， 防 止 因 熔 料 流 道 过 长 使 熔 料 流动 时 降温 ， 增 
加 熔 料 的 粘度 ， 从 而 使 料 流 减 慢 ， 影 响 熔 料 注 射 充 模 质 量 ， 甚 至 造成 熔 料 提前 降温 
凝固 ， 使 注射 工作 无 法 进行 。 

4) 为 了 减少 因 熔 料 流 道 长 而 使 熔 料 降温 、 增 加 热能 损耗 ， 要 在 模具 型 腔 的 低 
温 部 位 和 熔 料 流 道 高 温 部 位 之 间 加 隅 热 保温 层 。 


3.8 模具 安装 前 应 做 哪些 工作 ? 


成 型 模具 进 三 后 ， 在 往 注塑 机 模板 上 安装 之 前 ， 应 对 成 型 模具 做 如 下 检查 验证 
工作 。 
1) 验证 模具 的 成 型 制品 用 料 容积 (体积) 是否 与 注塑 机 的 一 次 注射 量 ( 容 
积 ) 相 匹 配 。 模 具 成 型 一 次 需 用 燃料 容积 计算 公式 为 
V = nV +V 





























第 3 章 模 具 " 113 





式 中 一 一 制品 成 型 一 次 需 用 熔 料 容积 ; 





一 一 一 个 成 型 模 腔 容积 ; 

一 一 浇注 系统 及 飞 边 所 需 熔 料 容积 ，; 

n 一 一 型 腑 数量 。 
成 型 模具 用 熔 料 量 (容积 ) 与 注塑 机 一 次 注射 熔 料 量 (容积 ) 的 关系 为 


V <0.8V,. 
式 中 Vi, 为 注塑 机 的 理论 一 次 注射 容积 。 
2) 验证 成 型 模具 工艺 要 求 合 模 力 与 注塑 机 的 最 大 合 模 力 的 关系 。 模 具 工 艺 要 
求 合 模 力 应 小 于 注塑 机 的 最 大 合 模 力 ， 即 F< 0. 9F,,。 
F<apAx107 
式 中 五 一 一 制品 需要 (工艺) 合 模 力 (kN); 
a 一 一 安全 系数 ， 一般 取 a=1~1.2; 
一 一 模 腔 平均 压力 ( MPa); 
4 一 一 模具 分 型 面 上 投影 面积 (cm )。 
3) 检测 成 型 模具 的 总 厚度 (高度 ) 是 否 在 模板 行程 长 度 范 围 内 。 应 该 保证 
L 三 Hl + H, +H, 
式 中 ,7 为 制品 高 度 与 移动 模具 高 
度 的 总 和 ; 用 =5 ~ 10mm; 到 为 固 
定 模 具 高 度 (mm)。 

具体 尺寸 位 置 如 图 3-6 所 示 。 

4) 检查 核对 成 型 模具 中 的 胶 模 
装置 与 注塑 机 合 模 系 统 中 的 制品 推 
出 板 位 置 、 尺 才 是 和 否 配套 ， 能 和 否 协 
调 工 作 。 图 3-6 模板 行程 与 模具 厚度 关系 

5) 检测 注塑 机 上 拉杆 的 间距 是 
否 大 于 成 型 模具 体外 形 尺 寸 。 模 板 上 螺纹 孔 布置 与 成 型 模具 体 的 紧 固 安装 是 否 适 合 。 

6) 检查 注塑 机 上 喷嘴 的 圆 允 半径 是 否 略 小 于 成 型 模具 衬 套 孔 处 圆 弧 半径 。 

7) 检测 模板 上 定位 套 与 成 型 模具 定位 装置 是 否 有 间隙 配合 ; 两 者 装配 后 是 否 
能 保证 喷嘴 孔 与 衬 套 孔 中 心 线 的 重合 。 

3.9 模具 怎样 安装 ? 

1) 把 模板 和 模具 的 装配 固定 平面 清洗 干净 。 

2) 把 注塑 机 的 操作 按钮 调 至 调整 位 置 。 

3) 切断 注塑 机 操作 用 电 电 源 。 

4) 检查 成 型 模具 合 模 状态 用 锁 紧 板 是 否 紧 固 牢 靠 。 
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5) 检查 、 试 验 模具 体外 围 附件 〈 阀 门 、 开 关 、 油 嘴 ) 是 否 齐全 ， 动 作 是 否 
活 。 

6) 模具 吊 运 安装 。 如 吊 运 装 置 吨位 不 够 ， 也 可 把 模具 分 开 吊 运 安装 。 然 后 ， 
两 部 位 安装 固定 时 ， 以 导 柱 和 导 套 的 滑 配 合 为 基准 找 正 。 

7) 模具 的 固定 视 模 板 螺纹 孔 与 模具 间 的 相互 位 置 而 定 ， 可 用 螺钉 也 可 用 压板 
紧 固 。 各 紧 固 点 的 分 配 要 布置 合理 ， 各 螺母 的 紧 固 力 要 均匀 。 对 于 大 型 模具 的 紧 
固 ， 注 意 紧 国 成 型 模具 体 时 ， 要 与 模具 体 的 支撑 装置 的 承 力 调节 协调 进行 。 


3. 10 ”模具 安装 后 怎样 进行 调试 ? 


成 型 模具 在 动 、 定 模板 上 安装 固定 后 ， 要 进行 空运 转 试车 调试 检查 ， 以 保证 
动 、 定 模板 上 的 两 半 成 型 模具 的 开 、 合 模 动 作 与 合 模 机 构 的 动作 协调 ， 以 利于 注塑 
生产 工作 的 顺利 进行 及 避免 模具 工作 中 出 现 故障 或 损坏 。 

模具 调整 试车 顺序 如 下 。 

1) 检查 模具 上 导 柱 与 导向 套 的 滑动 配合 工作 在 开 、 合 模具 动作 时 是 否 能 正确 
导向 ， 两 零件 的 滑动 配合 应 无 卡 紧 干 涉 现象 。 

2) 低压 、 慢 速 合 模 。 检 查 动 、 定 两 半 模 的 合 模 动作 过 程 工作 是 否 准确 ， 两 半 
模 结合 面 应 能 严密 接触 。 

3) 如 果 两 半 模 的 合 模 结合 动作 一 切 正常 ， 再 重新 紧 固 一 次 各 部 位 装 夹 固 定 螺 

母 。 注 意 各 螺母 的 拧紧 力 要 均匀 。 

4) 慢 速 开 模 。 调 整 顶 出 杆 的 工作 位 置 ， 顶 出 杆 的 工作 位 置 调整 到 使 模具 的 顶 
出 板 与 动 模板 间 有 不 小 于 5mm 的 间 际 ,使 项 出 杆 既 能 正确 工作 ， 又 可 防止 损坏 模 
具 


~o 


























5) 依靠 顶 出 力 或 开 模 力 实现 抽 芯 动作 的 模具 ， 应 注意 项 出 杆 的 动作 距离 要 和 
抽 芯 动作 协调 ， 以 保证 两 机 构 工 作 的 安全 及 准确 性 ， 防 止 工作 中 有 相互 干涉 现象 ， 
把 模具 损坏 或 无 法 工作 。 

i dn 

7) 调整 、 试 验 锁 模 力 。 锁 模 力 的 调试 应 先 从 低 值 开 始 ， 以 合 模 动作 时 曲 肘 连 
Pr to ep ee ey 如 果 按 注射 制品 工艺 条 件 要 求 ， 模 具 成 型 
时 需 有 一 定 的 温度 ， 则 锁 模 力 的 调试 工作 应 在 把 模具 体温 度 升 至 工艺 要 求 温 度 后 再 
进行 。 

8) 合 模 装置 的 各 部 位 及 模具 合 模 调整 试验 一 切 正常 后 ， 各 相互 滑动 配合 部 位 

适当 加 注 润滑 油 。 

9) 安装 成 型 模具 工作 用 辅助 配件 ， 如 电热 元 件 ， 控 制 仪表 ,液压 、 气 动 及 冷 
却 循环 水 管 路 的 安装 。 然 后 进行 调试 ， 检 查 电阻 加 热 和 仪表 控制 工作 的 准确 性 ; 液 
压 、 气 动用 工作 压力 调试 及 试验 其 工作 的 可 靠 性 ; 检查 各 管 路 连接 是 否 有 渗 漏 现象 
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等 。 

10) 模具 的 调试 、 合 模 运 动 及 锁 模 力 的 调整 工作 全 部 完成 后 ， 开 始 投料 试车 
检验 。 注 射 成 型 的 塑料 制品 以 不 出 现 飞 边 的 最 小 锁 模 力 为 合理 。 过 大 的 锁 模 力 既 容 
易 使 模具 变形 ， 又 会 使 合 模 系统 中 的 各 零件 加 快 磨损 ;， 较 适宜 的 合 模 力 ( 锁 模 力 ) 
也 可 节省 能 源 的 消耗 。 


3.11 模具 怎样 使 用 与 维护 ? 


1) 选用 适合 的 注塑 机 。 一 般 情况 下 ， 都 是 按 注塑 机 的 各 参数 选择 设计 成 型 模 
具 。 比 较 特 殊 的 情况 是 已 有 成 型 模具 ， 然 后 选择 一 台 各 参数 能 满足 成 型 模具 工作 需 
要 的 注塑 机 。 这 时 ， 就 应 对 注塑 机 的 理论 注射 量 (容积 ) 、 锁 模 力 、 注 射 压 力 、 拉 
杆 的 间距 尺寸 、 模 具 的 厚度 是 否 在 模板 最 大 与 最 小 行程 要 求 范 围 内 、 制 件 推出 方 
式 、 喷 嘴 与 模具 衬 套 口 圆 缴 半径 尺寸 等 各 条 件 核实 ， 只 有 符合 模具 条 件 要求 时 方 可 
采用 。 

2) 按 第 3. 9 题 所 述 要 求 正 确 安 装 模 具 。 

3) 在 能 够 保证 制品 成 型 质量 的 条 件 下 ， 对 模具 的 应 用 ， 应 选用 最 小 合 模 及 锁 
模 力 、 最 小 注射 压力 、 最 低 模 具 温 度 和 较 小 的 熔 料 流速 。 

4) 成 型 模具 的 开 闭 动作 速度 一 定 要 按照 慢 、 快 、 慢 三 段 速度 运行 ， 以 防止 模 
具 间 出 现 撞 击 现象 ， 损 坏 模具 。 注 意 闭 模 时 的 接触 前 动作 ， 系 统 压力 应 是 最 低 值 ， 
同时 要 有 设备 低压 保护 功能 。 

5) 注塑 件 的 脱 模 推 出 动作 的 行程 、 速 度 和 推出 力 的 调整 ， 应 从 低 到 高 调节 试 
运行 。 以 能 使 制品 顺利 脱 模 、 不 损伤 制品 为 原则 ， 各 值 要 尽量 取 小 些 。 

6) 经 常 检 查 调整 模具 的 工艺 温度 ， 保 证 温度 波动 在 工艺 要 求 范 围 内 。 

7) 每 次 制 件 取出 后 ， 要 保证 模 腔 内 干净 、 无 油污 、 无 残 料 。 

8) 清理 模具 时 ， 要 用 铜 质 刀 有 具 或 竹 具 清 理 ， 防 止 刮 伤 模具 表面 。 

9) 模具 内 型 腔 面 不 许 有 油污 、 残 料 、 汗 渍 ， 用 棉布 擦 净 污 物 ， 不 许 用 手 摸 型 
腔 表 面 。 

10) 交接 班 时 ， 要 检查 、 试 验 开 合 模 动 作 ， 查 看 各 零件 动作 是 否 协 调 ， 磨 损 
是 否 严 重 ， 相 互 滑动 配合 部 位 润滑 是 否 良好 。 每 班 在 各 润滑 点 加 注 润滑 油 应 不 少 于 
2 次 。 

11) 暂时 停止 工作 时 ， 要 清除 模具 中 的 污 物 ， 并 涂 一 层 防 锈 油 ， 把 模具 调 至 
闭合 状态 。 

12) 成 型 模具 的 存放 

QD 和 暂 不 使 用 的 成 型 模具 ， 从 模板 上 拆 人 后， 要 进行 一 次 清理 检查 。 各 部 位 不 
许 有 油污 、 残 料 ; 各 主要 部 位 要 进行 尺寸 检测 ， 发 现 有 严重 磨损 、 划 伤 和 撞击 痕 
处 ， 要 及 时 向 有 关 人 员 报 告 ， 以 便 维 修 。 
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@ 有 锈蚀 部 位 要 清除 修整 ， 然 后 涂 防 锈 油 。 








(3) ”排除 模具 加 热 、 冷 却 管 中 的 
(4 ”模具 吊 运 存放 在 和 干燥、 通风 、 
许 存 放 重 物 。 











1 和 水 。 把 两 半 模 组 合 。 用 锁 紧 板 连 接 固 定 。 
无 腐蚀 性 气体 和 液体 的 货架 上 ， 模具 上 不 允 


@) 存放 室温 度 (25 +2)% ， 相 对 湿度 不 大 于 68% 。 


3. 12 


怎样 从 注塑 制品 质量 问题 中 查找 模具 问题 ? 


注射 成 型 的 塑料 制品 质量 除了 受 注塑 机 的 塑 化 、 注 射 工作 条 件 影 响 外 ， 还 与 成 


型 模具 的 结构 、 制 造 精度 及 工作 条 件 有 关 。 成 型 模具 对 制品 成 型 质量 影 


题 分 析 如 下 。 





响 的 具体 问 


1. 制品 外 形 不 平整 、 尺 寸 精度 误差 大 

1) 两 半 模 结合 面 合 模 不 严 ， 制 品 有 飞 边 溢 料 多 。 

2) 模具 体温 度 偏 低 ， 熔 料 成 型 降温 速度 快 。 

3) 模具 内 熔 料 流 道 结构 斥 十 不 合理 ， 熔 料 流动 阻力 大 ， 排 气 效 果 不 恨 ， 进 料 

















口 或 冷 料 槽 位 置 不 当 。 





4) 导向 机 构 工 作 精度 不 良 ， 配 合 间 际 大 ， 定 位 精度 误差 大 。 


5) 模具 制造 材料 强度 不 足 ， 有 模 
2. 制品 有 飞 边 


具 结 构 变 形 现象 。 





1) 两 半 模 的 结合 平面 不 平整 或 平面 上 有 异物 ， 合 模 不 严 。 
2) 合 模 定位 零件 的 配合 精度 误差 大 。 


3) 锁 模 力 不 足 。 
3. 制品 有 熔 料 接 痕 
1) 熔 料 流 道 阻 力 大 ， 流 程 过 长 。 





2) 熔 料 进入 模具 口 的 位 置 选择 不 当 。 


3) 骨 件 温度 偏 低 。 

4) 模具 体 的 工艺 温度 设 定 偏 低 。 
5) 排 气 效果 不 良 。 

4. 制品 表面 有 波纹 

1) 模具 体温 度 偏 低 。 




















2) 熔 料 流 道 阻力 大 ， 冷 料 档 位 置 不 当 。 


3) 型 腔 内 成 型 表面 有 些 潮湿 。 
5. 制品 变形 

1) 模具 体 各 部 位 温度 不 均衡 。 
2) 顶 出 制品 的 脱 模 力 不 均 。 


3) 熔 料 在 模具 内 保 压 、 降 温 固 化 时 间 不 足 。 
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6. 制品 局 部 有 裂纹 

1) 模具 体温 度 低 ， 熔 料 降 温 速度 不 均匀 。 
2) 顶 出 制品 脱 模 力 不 均 。 

3) 山 件 温度 偏 低 。 

4) 模具 成 型 面 交 接 处 结构 不 合理 。 

7. 制品 表面 不 光洁 

1) 成 型 模 的 内 腔 表 面 不 光洁 ， 工 作 面 加 工 粗糙 。 
2) 模具 体 工 作 面 温度 偏 低 。 

3) 制品 脱 模 斜 度 小 ， 脱 模 困 难 。 

8. 制品 表面 有 色泽 条 纹 

1) 熔 料 浇 道 截面 小 ， 阻 力 大 。 

2) 进 料 口 位 置 选 择 不 当 。 

3) 模具 型 腔 表 面 有 水 珠 。 

9. 制品 脱 模 困 难 

1) 模具 的 脱 模 斜 度 小 。 

2) 模具 成 型 面 粗糙 或 有 划 痕 。 

3) 顶 出 杆 工 作出 现 故 障 。 

4) 模具 各 组 合 件 装配 间隙 偏 大 ， 制 品 有 飞 边 。 
10. 燃料 柱 不 易 脱 模 

1) 熔 料 流 道 结构 设计 不 合理 ， 脱 模 锥 度 小 。 
2) 熔 料 流 道 面 粗 糙 。 

3) 熔 料 降温 固化 时 间 短 。 

11. 制品 有 冷 料 块 

1) 成 型 模具 温度 偏 低 。 

2) 冷 料 槽 位 置 选 择 不 当 。 


3. 13 ”模具 损坏 原因 有 哪些 ? 


1) 最 先 容 易 损坏 的 部 位 是 导 柱 和 导向 套 ， 因 为 这 两 个 滑动 配合 零件 长 期 频繁 
的 相互 滑 合 运 动 ， 有 时 出 现 干涉 、 润 清油 不 足 等 情况 ， 从 而 造成 两 零件 磨损 。 

2) 模具 的 分 型 结合 面 、 型 腔 成 型 制品 面 ， 由 于 长 期 开 闭 动作 ， 受 挤 压 、 撞 击 
等 原因 ， 使 边缘 尖 角 变 钝 ; 频繁 的 高 压 注 射 熔 料 和 脱 模 、 取 出 制 件 ， 使 工作 型 面 出 
现 磨损 或 腐蚀 麻 坑 。 

3) 金属 骨 件 在 型 腔 中 被 高 压 熔 料 冲击 ， 出 现 焉 斜 或 变形 ， 合 模 时 造成 型 腔 面 
出 现 压 痕 或 四 坑 。 

4) 模具 中 的 定位 止 口 和 随 开 合 模 动作 滑动 的 滑 块 因 受 挤 压 而 变形 或 磨损 等 。 















































“ 118 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 





5) 模具 结构 中 有 人 尖 角 ， 或 两 平面 交接 成 直角 部 位 由 于 应 力 的 影响 ， 工 作 一 上 段 
时 间 后 此 处 出 现 裂纹 。 


3. 14 ”模具 损坏 怎样 修复 ? 


成 型 模具 的 质量 精度 对 注塑 制品 的 成 型 质量 精度 有 直接 的 影响 。 模 具 一 旦 出 现 
损坏 、 压 痕 、 磨 损 麻 坑 等 现象 ， 则 在 制品 的 相应 部 位 都 会 表现 出 来 。 所 以 ， 模 具 出 
现 质量 精度 问题 时 ， 必 须 及 时 进行 维修 。 

1. 模具 的 常用 维修 方法 

(1) 更 换 新 配件 ”这 种 方法 应 用 于 损坏 的 轴 、 杆 或 套 类 零件 。 由 于 磨损 严重 
或 弯曲 折断 不 能 修复 时 ， 采 用 配制 法 制造 、 更 换 。 

(2) 电镀 修补 ”对 于 型 腔 成 型 面 出 现 磨损 的 ， 可 镀 一 层 人 硬 馈 层 ， 然 后 进行 研 
磨 、 抛 光 修 复 。 

(3) 堆 焊 修补 对 于 出 现 四 坑 或 局 部 损坏 件 ， 可 采用 低温 握 弧 焊 、 电 焊 堆 补 
缺 欠 部 位 ， 然 后 经 钳工 研磨 修 光 。 

(4) 环 氧 树脂 粘 补 ， 对 于 有 较 高 硬度 的 成 型 面 上 的 凹 坑 ， 可 采用 环 氧 树脂 粘 
补 ， 然 后 修 光 。 

(5) 扩 孔 修复 ”磨损 严重 、 孔 径 变 大 部 位 ， 如 果 不 影响 模具 的 强度 ， 可 把 此 
孔 扩 大 一 些 尺 寸 ， 然 后 重新 配制 与 它 配合 的 导 柱 。 

(6) 镶嵌 件 修复 ”对 于 大 型 模具 局 部 损坏 ， 可 机 加 工 铣 去 损坏 部 位 ， 然 后 镰 
艇 一 块 同样 材料 金属 块 ， 重 新 加 工 成 型 。 

(7) 加 垫 补 厚 修 复 ”大 型 平面 的 磨损 ， 可 在 此 件 底部 加 垫 钢 板 ， 增 加 此 件 厚 
度 后 ， 把 磨损 面 蚀 平 修整 至 原件 厚度 。 

2. 维修 举例 

1) 模具 的 分 型 面 出 现 磨损 压 痕 ， 由 于 表面 粗糙， 合 模 注射 制品 出 现 飞 边 。 这 
时 应 修 磨 两 半 模 具 的 分 型 面 ， 磨 平 后 可 采用 镀铬 方法 ,恢复 至 原 厚度 ; 也 可 磨 后 不 
采用 镀铬 层 方法 ， 而 是 把 型 腔 加 深 ， 型 蕊 去 掉 原 平面 磨 前 厚度 值 。 

2) 如 果 因 强度 原因 出 现 有 裂纹 ， 可 采用 形体 外 加 框 方法 ， 由 螺栓 紧 牢 加 固 。 

3) 对 于 型 腔 面 产生 锈蚀 的 修复 ， 比 较 轻 的 锈 痕 可 用 抛光 法 修复 ;锈蚀 比较 重 
时 ， 可 采用 喷 砂 除 锈 ， 然 后 再 抛光 ;出现 麻 坑 时 ， 应 磨 平 ， 然 后 镀铬 ， 青 抛光 修 
复 。 

4) 对 于 模具 冷却 用 水 管 及 模具 体内 通 冷 却 水 孔 ， 如 果 产 生 较 厚 水 垢 ， 影 响 冷 
却 效果 ， 可 采用 锅炉 清洗 液 清 洗 除 垢 。 铁 锈 、 水 垢 清除 后 ， 要 进行 水 压 试验 ， 用 
2MPa 水 压 试验 时 ， 以 不 渗 漏 水 为 合格 。 
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4.1 塑料 注射 成 型 生产 程序 分 几 个 阶段 ? 


塑料 注射 成 型 生产 程序 ， 通 常 可 分 为 三 个 阶段 。 

第 一 程序 阶段 是 注射 成 型 生产 前 的 准备 工作 阶段 ， 这 个 程序 阶段 中 的 工作 内 容 
有 原料 的 验收 、 原 料 的 配色 、 对 粉 状 原料 的 造 粒 、 原 料 的 干燥 处 理 ， 选 择 螺杆 、 机 
简 清 理 、 般 件 的 热处理 、 脱 模 剂 的 选择 和 模具 的 安装 调试 等 。 

第 二 程序 阶段 是 注射 工艺 参数 的 选择 应 用 及 工艺 参数 控制 、 调 整 操作 阶段 。 

第 三 程序 阶段 是 注射 成 型 制品 脱 模 后 的 制 件 处 理 阶段 ， 它 包括 对 注塑 制品 的 清 
除 飞 边 处 理 、 退 火 处 理 和 调 湿 处 理 。 


4.2 进 广 塑料 树脂 怎样 进行 验收 ? 


用 于 注射 制品 成 型 的 塑料 树脂 ， 进 厂 后 应 对 其 取样 验收 检查 ， 具 体 工作 内 容 如 下 。 

1) 根据 制品 用 原料 的 工艺 要 求 ， 核 实 进 厂 原 料 的 名 称 、 规 格 牌号 及 数量 ， 看 
是 否 与 制品 的 工艺 参数 条 件 相 符 。 

2) 抽检 原料 的 外 观 质 量 ， 如 原料 的 色泽 、 颗 粒 大 小 的 均匀 性 及 有 无 杂质 等 。 

3) 检查 原料 包装 是 否 完好 。 

4) 抽检 原料 的 熔 体 流动 速率 、 流 动 性 、 含 水 量 等 与 工艺 条 件 有 关 的 原料 性 能 
参数 。 

5) 抽检 验证 原料 的 密度 、 熔 点 、 含 水 量 限制 指标 及 成 型 制品 后 的 收缩 率 ， 看 
是 否 与 原料 的 性 能 相符 。 
4.3 ”原料 配 混 是 指 什么 ? 

原料 的 配 混 工 作 是 塑料 制品 生产 成 型 工作 中 的 第 一 道 工序 。 原 料 的 配 混 是 把 以 
树脂 为 主要 原料 和 其 他 一 些 辅助 材料 〈 制 品 成 型 用 料 配方 中 的 材料 ) ， 按 配方 要 求 
用 量 计量 后 挨 混 在 一 起 ， 在 高 速 混合 机 中 搅拌 混合 均匀 ， 然 后 再 按 原料 成 型 制品 的 
工艺 条 件 ， 直 接 投入 到 挤 出 机 或 注塑 机 内 塑 化 成 型 塑料 制品 的 型 坏 ， 或 者 是 把 混合 
料 先 预 混 炼 塑 化 造 粒 后 再 投入 到 挤 出 机 或 注塑 机 内 塑 化 成 型 塑料 制品 型 坏 。 这 项 工 
艺 即 是 原料 的 配 混和 准备 工作 。 
4.4 原料 配 混 前 还 须 做 哪些 准备 工作 ? 

原料 配 混 前 要 做 的 工作 是 检查 生产 用 原料 的 质量 ， 验 证 或 检查 其 质量 是 否 符合 
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生产 工艺 中 要 求 的 质量 条 件 ， 具 体内 容 要 求 如 下 。 

1) 查看 生产 塑料 制品 用 原料 树脂 牌号 是 否 与 工艺 要 求 相 符 。 

2) 试验 原料 的 熔 体 流动 速率 值 是 否 在 工艺 要 求 范围 内 。 

3) 检查 原料 是 否 潮湿 ， 如 果 原 料 中 含水 量 超过 工艺 要 求 指标 ， 应 进行 干燥 处 
理 。 

4) 检查 原料 的 颗粒 大 小 是 否 均 匀 ， 原 料 中 是 否 洁净 ， 不 允许 有 杂质 混入 。 


4.5 ”有 些 塑 料 树 脂 为 什么 要 进行 干燥 处 理 ? 怎样 进行 干燥 处 理 ? 


有 些 原料 由 于 其 分 子 结构 及 元 素 构 成 的 不 同 、 存 放 期 内 极 易 吸收 空气 中 的 水 
分 ， 使 原料 的 含 湿 量 较 大 。 用 这 种 原料 生产 ， 会 使 注射 成 型 制品 出 现 气泡 或 斑纹 等 
表 观 质量 问题 ， 较 严重 时 还 会 使 原料 在 注射 过 程 中 发 生 降解 ， 降 低 制 品 的 性 能 指 
标 。 所 以 ， 用 于 注塑 成 型 制品 的 ABS 、 聚 碳酸 酯 、 聚 酰 腕 、 聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 和 乙 
酸 纤维 素 等 原料 ， 在 生产 前 必须 进行 去 湿 干 燥 处 理 。 对 于 聚 乙烯 、 聚 丙烯 和 聚 甲 醛 
等 树脂 ， 如 果 包 装 没 有 破损 ， 一 般 可 不 用 干燥 处 理 。 

原料 的 去 湿 干 燥 方 法 很 多 ， 可 用 鼓 热 风干 燥 法 、 微 波 烘 箱 等 方式 干燥 。 国 产 逆 
料 干燥 机 Je 了 MT 6494 一 92 中 规定 料 斗 式 干 燥 机 规格 参数 见 表 4-1。 常 用 原料 的 干燥 
用 温度 及 干燥 处 理 时 间 见 表 4-2。 原 料 的 吸水 性 及 含水 量 允 许 值 见 表 4-3。 











表 4-1 料 斗 式 塑料 干燥 机 基本 参数 










































































风 机 
干燥 能 电热 功率 
装 料 量 /kg 风量 额定 功率 
容积 / 工 /(kg/h) /kW 风 压 /Pa 率 
三 /(m/min) /kW 
二 < 二 
三 < 
16 10 4 1.5 1.6 
25 15 6 1.6 
0. 06 
32 20 8 2. 1 02 370 
40 25 10 2.7 
(63 ) 40 16 3.6 3.0 0. 12 
80 50 20 3.9 3.5 630 0.18 
125 75 30 4.8 
4.0 0. 25 
160 100 40 局 
(200) 120 48 7.5 780 0. 37 
250 150 60 9.0 
315 200 80 12.6 10.0 0.55 
400 250 100 15.0 1200 
500 300 120 18.0 15.0 0.75 
800 500 200 24.0 20.0 1.10 
注 : 1. 装 料 量 是 指 干燥 机 可 装载 表 观 密度 为 0.64 的 尼龙 6 颗粒 状 塑 料 原料 的 质量 。 


2. 























尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
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表 4-2 注塑 成 型 常用 材料 干燥 处 理 条 件 















































原料 名 称 干燥 温度 /人 干燥 时 间 /h 
聚 乙 烯 、 聚 丙烯 70 ~80 ra 
聚 葵 乙 烯 、ABS 70 ~80 2 -~4 
聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 70 ~90 4~6 
聚 碳酸 酯 120 ~ 130 6~8 
聚 酰胺 80 ~100 12 ~ 16 
乙酸 纤维 素 70 ~80 2 ~4 
硬 聚 氧 乙烯 80 ~90 1~2 
表 4-3 常用 热塑性 塑料 的 吸水 率 及 允许 含水 量 
塑料 名 称 吸水 率 (% ) “| 允许 含水 量 (% ) 塑料 名 称 吸水 率 (% ) | 允许 含水 量 (% ) 
ABS 0.2 ~0.45 0.1 PA66 1.5 0.2 
PE <0.01 0. 05 PMMA 0.3 ~0.4 0. 05 
PP <0.03 0.5 PC 0. 24 0. 02 
PS 0.03 ~0. 10 0.1 PSU 0. 22 0.1 
POM 0. 02 ~0. 35 0.1 PPO 0.07 ~0.2 0. 05 
PA6 1.3~1.9 0.2 PPS 0.02 ~0.08 0.1 
对 于 在 高 温 条 件 下 干燥 处 理 容易 氧化 变色 的 原料 (如 聚 酰胺 材料 的 干燥 ) ， 应 


采用 真空 干燥 方法 为 原料 去 湿 。 
干燥 处 理 后 的 原料 不 宜 长 时 间 存 放 。 比 较 理 想 的 生产 方式 是 连续 化 生产 ,干燥 
后 的 原料 直接 由 传送 带 输入 注塑 机 料 斗 中 ， 投 入 生产 。 


4.6 不 同 颜色 的 注塑 制品 用 原料 怎样 配色 ? 


不 同 颜色 的 注塑 制品 用 原料 的 配色 方法 ， 有 浮 染 着 色 法 、 色 母 料 着 色 法 和 液态 
色 料 着 色 法 3 种 。 

1. 浮 染 着 色 法 

浮 染 着 色 法 用 于 螺杆 式 注塑 制品 。 用 料 的 配色 比较 简单 ， 把 树脂 、 颜 料 和 分 散 
剂 按 一 定 的 配 比 计量 ， 先 把 树脂 和 分 散剂 混合 搅拌 均匀 ， 然 后 再 把 颜料 和 树脂 加 入 
混合 机 中 ， 搅 拌 混合 均匀 后 即 可 投入 注塑 机 中 生产 。 

颜料 的 加 入 量 约 占 树脂 质量 的 2% ~3% ， 分 散剂 ( 白 油 、 松 节 油 ) 的 加 入 量 
约 占 树脂 质量 的 1% 。 

如 果树 脂 原料 是 粉 料 ， 则 必须 把 配 好 的 混合 料 搅拌 均匀 ， 然 后 经 挤 出 混合 塑 化 
造 粒 后 ， 才 能 加 入 注塑 机 中 生产 。 

2. 色 母 料 着 色 法 

色 母 料 是 指 此 种 颜色 的 浓 色 颜料 。 色 母 料 着 色 法 是 把 原料 与 色 母 料 按 一 定 比例 
配 比 、 经 计量 后 混合 ， 经 搅拌 均匀 后 即 可 投入 生产 。 这 种 既 方 便 、 清 洁 ， 又 较 经 济 
的 染色 操作 ， 目 前 已 经 得 到 广泛 应 用 。 

为 了 保证 注塑 制品 的 质量 和 得 到 较 好 的 染色 效果 ， 采 用 此 种 染色 配料 生产 时 ， 
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应 注意 下 列 事项 。 

1) 为 了 使 颜料 进入 机 简 内 能 尽快 地 熔化 扩散 ， 与 原料 能 较 好 地 摊 混 ， 应 注意 
机 简 的 加 料 段 温度 要 略 高 些 。 

2) 为 了 改善 原料 的 塑 化 混 炼 质量 ， 应 适当 提高 螺杆 的 混 炼 塑 化 工作 背 压 。 

3) 对 几 种 色 母 料 的 混合 、 配 比 和 计量 ， 要 认真 审核 和 计量 。 

4) 注意 提高 和 保持 注射 成 型 模具 中 型 腔 的 内 表面 的 光洁 亮度 ， 以 达到 制品 色 
泽 表 观 的 最 佳 效 果 。 

3. 液态 色 料 着 色 法 

液态 色 料 着 色 法 的 配色 操作 顺序 为 : 把 颜料 和 分 散剂 (PE 蜡 ) 按 配 比 计量 一 
混合 一 加 热 搅拌 均匀 一 三 辊 研磨 机 上 把 混合 均匀 的 色 浆 颗粒 磨 细 一 把 树脂 和 色 浆 按 
配 比 计量 加 入 混合 机 中 ， 混 合 搅拌 均匀 一 投入 注塑 机 生产 。 

液态 色 料 着 色 法 与 浮 染 着 色 法 比较 ， 其 原料 与 颜料 的 配 比 虽 然 相 同 ， 但 它 的 操 
作 环 境 可 得 到 较 好 的 改善 ， 既 没有 颜料 的 飞扬 又 减少 了 对 环境 的 污染 ， 制 品 的 质量 
又 得 到 了 较 好 的 保证 。 

树脂 原料 与 颜料 的 混合 ， 可 采用 回转 式 混合 机 。 根 据 注塑 机 的 生产 用 料 量 ， 参 
照 表 4-4 中 规格 型 号 选用 。 

研磨 色 浆 用 三 辊 研磨 机 ， 其 结构 如 图 4-1 所 示 。 它 主要 由 3 个 转动 的 辊 简 、 传 
动 减速 装置 、 铜 挡 料 板 、 辊 距 调节 装置 和 刮 料 刀 等 零 部 件 组 成 。 

表 4-4 混合 机 的 规格 型 号 












































WH 直立 式 WH 回转 式 
混合 机 型 号 
WH-50VM WH-100VM WH-50TM WH-100TM 

混合 量 /kg 50 100 50 100 

电动 机 功率 /kW 1.5 4.0 0. 55 0. 75 

混合 时 间 /min 0~30 0~30 0 ~30 0 ~30 

混合 桶 直径 /mm 650 820 600 800 

设备 重 /kg 180 320 65 90 

设备 外 形 尺寸 /mm 110 x780 x780 1250 x850 x850 | 920 x860 x1300 |1100 x1020 x1400 


注 : 混合 时 间 可 在 0 ~30min 时 间 内 设 定 自动 停机 。 

三 辊 研磨 机 的 工作 方法 是 : 高 速 旋转 的 3 根 铸 造 辊 简 由 电机 通过 V 形 带 、 齿 
轮 减速 箱 和 1 组 传动 齿轮 带动 ， 色 浆 料 在 3 辊 间 通 过 时 ， 由 手工 调整 3 根 辊 简 的 辊 
面 间隙 的 大 小 ， 可 使 被 研磨 的 色 浆 在 通过 辊 简 间 隙 时 ， 直 径 较 大 的 颜料 颗粒 被 压 碎 
细 化 ,使 颜料 颗粒 细 度 变 小 。 这 可 提高 和 改善 颜料 的 扩散 ,使 其 与 原料 混合 蕉 
匀 。 


第 4 章 注射 成 型 工艺 " 123. 











Le] 














GG 


| 进 水 


CW 









J 





上 


| YY | Ym 





EE 











人 | 人 | 向 
Li FF Io EH 








\ 


图 4-1 三 辊 研磨 机 结构 
1 一 V 形 带 2 一 减速 箱 3 一 电动 机 4 一 齿轮 传动 箱 5 一 机 架 6 一 铜 挡 料 板 
7 一 三 个 辊 简 8 一 刮刀 9 一 辊 简 调 距 装 置 


4.7 原料 配 混 生产 应 怎样 操作 ? 


塑料 制品 成 型 用 原料 的 配 混 生产 操作 顺序 如 下 。 

1) 主要 原料 树脂 和 辅助 材料 按 配 方 要 求 配 比分 别 计量 。 

2) 原料 的 混合 可 用 卧 式 捏合 机 ， 也 可 用 高 速 混 合 机 。 投 料 前 把 混合 机 的 混合 
室 清理 干净 ， 然 后 加 热 升 温 。 

3) 混合 机 加 热 升 温 到 工艺 要 求 温度 后 加 料 。 顺 序 是 先 把 主要 原料 树脂 和 增 
塑 剂 倒 入 混合 室内 ， 混 合 搅拌 1 ~2min， 然 后 再 加 入 稳定 剂 、 色 浆 及 其 他 辅助 材 
料 ， 混 合 搅拌 ， 把 摊 混 料 混合 均匀 。 

混合 工艺 条 件 (以 PVC 中 空 制品 为 例 ) 是 : 混合 机 用 蔡 汽 加 热 混 合 室 及 混合 
室 夹 套 输入 蒸汽 压力 为 0.2MPa; 用 GRH-500 型 高 速 混合 机 混合 摊 混 料 时 ， 一 次 加 
料 量 为 160kg; 混合 时 间 在 5 ~10min 范围 内 。 混 合 均 匀 后 排出 ， 料 温 约 为 110%C 。 
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4.8 原料 混合 用 高 速 混合 机 结构 及 工作 原理 是 什么 
塑料 制品 成 型 用 原料 中 的 树脂 与 其 他 辅助 材料 〈 稳 定 剂 、 


容 剂 等 ) 配 混用 设备 ， 主 要 是 高 速 混合 机 。 目 前 ， 


构 如 图 4-2 所 示 。 
高 速 混合 机 工作 混合 原料 原理 是 : 
高 速 混合 机 的 混合 室外 壁 空 腔 ， 先 通 
和 人 蒸汽 (也 有 用 电阻 加 热 ) 加 热 升 
温 ， 然 后 把 按 配方 计量 的 各 种 原料 加 
入 混合 室内 ， 当 混合 室内 的 搅拌 桨 高 
速 旋转 时 ， 搅 拌 桨 附近 的 原料 由 于 受 
桨 叶 面 摩擦 力 和 叶片 端面 推力 作用 而 
随 搅拌 桨 旋转 ， 在 高 速 旋转 离心 力作 
用 下 ， 这些 料 又 被 抛 向 混合 室内 壁 
成 为 连续 碰壁 的 原料 ， 在 后 来 料 的 推 
力 下 ,碰壁 料 沿 混合 室 的 内 壁 上 升 到 











一 定 高 度 时 ， 原 料 的 重力 又 使 它 落 回 到 混合 


图 4-2 高 速 混合 机 
1 一 排 料 装置 ”2 一 混合 室 ”3 一 
5 一 折 流 板 6 一 电动 机 7 一 机 


润滑 剂 、 色 料 和 相 


国内 应 用 最 多 的 高 速 混合 机 结 





结构 
党 拌 桨 4 一 
座 8 一 5 








室 的 中 心 部 位 ， 然 后 再 被 旋转 的 桨 叶 抛 


出 ， 重 复原 来 的 运动 ; 由 于 混合 室内 还 设 有 一 个 折 流 板 ， 它 能 破坏 原料 旋转 流 比较 
规则 的 运动 方式 ， 则 搅乱 了 物料 的 运动 方向 ; 再 由 于 几 种 料 流 的 混合 运动 ， 使 原料 
间 产 生 摩擦 、 碰 撞 和 推 挤 ， 使 这 些 原 料 间 产 生 一 定 的 摩擦 热 ; 另外 ， 有 时 原料 的 配 








混 还 需要 有 混合 室外 的 供 热 ， 使 混合 料 升温 ， 


内 的 各 种 摊 混 材料 得 到 均匀 混合 。 


国内 部 分 高 速 混合 机 生产 厂 及 产品 基本 参数 见 表 4-5 和 表 4-6。 
表 4-5 阜新 红旗 塑料 机 械 厂 混合 机 基本 参数 


由 于 这 些 条 件 的 综合 作用 ， 使 混合 室 



































产品 型 号 主要 技术 参数 
一 次 投料 量 | 产量 “| ,sp | 混合 
高 速 加 热 混 合 机 人 /kg /( kg/h) wn 时 间 > 
/L = /(r/min) 辣 /kW 
GRH-10 10 3 18 3000 8 3 
GRH-50 50 15 90 750/1700 8 7/11 
GRH-100 100 30 180 650/1500 8 14/22 
GRH-200 200 65 325 475/1300 10 30/42 
GRH-300 300 100 500 350/800 10 47/67 
GRH-500 S500 160 800 350/700 10 83/110 
GRH-800 800 260 1040 350/700 12 110/160 
GRH-1000 1000 325 1300 300/600 12 140/190 
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( 续 ) 
a 、 混合 
ee 总 容积 “| 一 次 投料 量 | ”产量 拉 拉 桨 转速 No 总 功率 
/L /kg /(kg/h) /(r/min) 交 /kW 
LH-350 350 65 325 130 10 了 5 
工 H-300B 500 100 500 130 10 11 
LH-1000B 1000 160 800 130 10 18.5 
WLH-1000( 四 式 ) 1000 100 500 50 12 7.3 
WLH-1500( 卧 式 ) 1500 160 800 50 12 11 
高 速 分 散 机 oh 和 I 加 热 形式 总 功率 /kW 
/L /L /(r/min) 
GFJ-200 200 120 ~ 140 475/860 水 30/42 
GFJ-300 300 180 ~210 475/950 水 40/55 
表 4-6 大 连 橡胶 塑料 机 械 厂 混合 机 基本 参数 
a 总 容积 产量 拉 拉 桨 转速 电动 机 功率 
/L /(kg/h) /(r/min) /kW 
SHR-100 x740 x 1470 100 180 747/1300 14/22 
SHR-200 x 650 x 1470 200 325 350/1300 30/42 
SHR-300 x 550 x 1100 300 S500 550/1100 47/67 
SHR-500 x 535 x 800 S500 800 535/800 $55772 
SHR-800 x 500 x 1000 800 1040 S500/1000 110/160 
总 容积 | 一 次 投 料 旺 | 二星。 | 阅 拓 桨 转速 
塑料 冷却 混合 机 /kg /(kg/h) 功率 
pa 、 /(r/min) ee 
SHL-350 x 100 350 53 275 100 3 
SHL-500 x 70 S00 80 400 70 .9 
SHL-1000 x 50 1000 100 S500 50 J 
SHL-1500 x 60 1500 100 800 60 11 
SHL-2000 x 50 2000 260 1040 50 11 
4.9 原料 配 混 后 怎样 成 型 粒 料 ? 


经 混合 机 拉 拌 混 


生产 造 粒 ， 根 据 混合 
1) 高 束 








合 均匀 的 摊 混 料 ， 
料 中 掺 混 料 的 不 同 ， 可 采用 以 下 两 种 工艺 
混合 机 混合 均匀 料 一 冷 混 料 降温 至 45%C 以 下 一 挤 出 机 〈 单 螺杆 或 双 曙 





要 经 过 混 炼 塑 化 后 切 成 粒状 料 。 混 合 








料 的 


流程 方式 。 
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杆 挤 出 机 ) 把 混合 料 混 炼 塑 化 一 挤 出 切 粒 。 

2) 高 速 混合 机 混合 均匀 料 一 密 炼 机 混 炼 塑 化 一 开 炼 机 混 炼 塑 化 一 第 二 台 开 炼 
机 把 原料 塑 化 均匀 切片 一 引出 片 冷 却 一 收养 ; 然后 用 切 粒 机 切 成 粒状 料 。 

造 粒 生 产 工 艺 流 程 的 选择 应 用 : 如 肾 丙烯 树脂 与 碳酸 钙 或 滑石 粉 的 摊 混 料 造 粒 
应 选用 第 山 工艺 流程 ， 聚 丙烯 树脂 与 乙 丙 橡胶 (添加 量 为 10% ~15% ) 共 混 的 摊 
混 料 ， 生 产 造 粒 就 应 选择 第 @ 工 艺 流程 。 


4.10 配 混 料 造 粒 生 产 用 哪些 设备 ? 

从 第 4. 9 题 中 的 原料 成 型 生产 粒 料 工艺 流程 可 以 看 到 ， 配 混 料 造 粒 生产 用 设备 
有 撞 出 造 粒 机 、 密 炼 机 、 开 炼 机 和 切 粒 机 等 主要 设备 。 
4.11 塑料 挤 出 切 粒 机 机 组 结构 组 成 及 切 粒 方法 有 几 种 ? 

塑料 挤 出 切 粒 机 机 组 中 的 挤 出 机 结构 和 普通 常用 的 挤 出 机 结构 完全 相同 。 挤 出 
切 粒 机 中 特殊 的 部 位 ， 只 是 在 普通 挤 出 机 前 多 了 一 套 挤 出 的 塑料 条 切 粒 装置 和 粒 料 
的 冷却 、 干 燥 处 理 装 置 。 风 冷 热 切 造 粒 生产 用 挤 出 造 粒 机 机 组 结构 如 图 4-3 所 示 。 
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图 43” 风 冷 热 切 挤 出 造 粒 机 机 组 结构 
1 一 粒 料 冷却 过 入 装置 2 一 粒 料 风 送 系统 3 一 切 粒 装置 
4 一 切 粒 前 成 型 条 状 料 模具 5 一 挤 出 机 
风 冷 热切 挤 出 造 粒 机 的 工作 方法 是 : 把 按 生产 粒 料 用 原料 配方 中 各 种 料 先 经 计 
量 配 混 ， 加 入 高 速 混合 机 中 搅拌 混合 均匀 后 ， 投 入 挤 出 造 粒 机 的 机 简 内 ， 经 塑 化 熔 
融 成 粘 流 态 ， 从 机 简 前 的 多 孔 板 挤 出 呈 条 状 ， 然 后 被 旋转 的 刀片 切 成 长 度 均 匀 一 至 
的 粒 料 ， 由 风 压 管 路 输出 ， 经 冷却 、 过 得 后 装 袋 。 


4.12 挤 出 造 粒 机 中 的 切 粒 装置 结构 分 几 种 ? 各 有 什么 特点 ? 


挤 出 造 粒 机 中 的 切 粒 装 置 结构 如 图 44 所 示 ， 它 是 挤 出 切 粒 设备 辅 机 中 主要 闭 
置 。 切 粒 辅 机 按 其 工作 方式 和 作用 的 不 同 ， 可 分 为 热切 与 冷 切 两 部 分 ， 而 热切 又 可 
分 为 干 切 、 水 环 切 和 水 下 切 等 结构 方式 ， 它 们 具体 工作 方法 与 应 用 特点 如 下 。 

(1) 干 切 和 干 切 粒 生 产 方法 是 指 挤 出 机 挤 出 条 状 料 后 立即 被 旋转 的 刀片 切 成 长 
度 均匀 的 粒状 ， 然 后 由 风机 通过 管道 把 粒 料 送 至 冷却 、 过 得 装置。 这 种 切 粒 方式 适 
合 于 聚 毛 乙 烯 料 的 混 炼 切 粒 。 

(2) 水 环 切 ”水 环 切 粒 生产 方法 是 指 挤 出 机 挤 出 条 状 料 后 立即 被 旋转 的 刀片 切 
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图 44 挤 出 成 型 条 状 料 模具 及 切 粒 装 置 结 构 
1 一 机 架 2 一 轴 套 3 一 离合 器 ”4 一 手柄 5 一 传动 链 轮 

6 一 弹 筑 7 一 传动 轴 ”8 一 刀 架 ”9 一 切 刀片 

10 一 条 状 料 成 型 模板 ”11 一 分 流 锥 ”12 一 多 
孔 板 13 一 机 简 ”14 一 螺杆 
粒 ， 并 抛 向 附 在 切 粒 章 内 壁 高 速 旋转 的 水 环 ， 然 后 水 流 把 粒 料 带 到 水 分 离 器 脱水 ， 
干燥 后 再 送 至 料 降 温 装 置 处 冷却 降温 ， 即 为 成 品 。 此 生产 方法 适合 于 上 聚 烯 烃 料 的 混 
炼 切 粒 。 

(3) 水 下 切 ”水 下 切 粒 生产 方法 是 指 挤 出 机 挤 出 的 条 状 料 立即 进入 水 中 冷却 降 
温 ， 然 后 切 成 粒 料 ， 再 由 循环 水 把 粒 料 送 至 离心 干燥 机 中 脱水 、 干 燥 。 此 种 切 粒 方 
式 比 较 适 合 双 螺 杆 挤 出 机 混 炼 原料 切 粒 ， 用 于 较 大 批量 生产 。 

(4) 冷 切 ” 冷 切 粒 是 指 经 挤 出 机 混 炼 塑 化 后 的 料 ， 从 机 简 前 的 成 型 模具 中 成 型 
片 状 料 ， 先 落 入 水 槽 中 冷却 降温 后 卷 取 ， 然 后 再 用 专用 切 粒 机 切 粒 。 这 种 挤 出 切 粒 
生产 方式 ， 适 合 于 聚 乙烯 、 聚 丙烯 、ABS 、 聚 对 苯 二 甲酸 乙 二 醇 酯 的 原料 混 炼 切 


粒 。 












































国内 部 分 塑料 挤 出 造 粒 机 机 组 生产 厂 及 产品 主要 技术 参数 见 表 4-7 ~4-13 。 









































表 4-7 兰 泰 (甘肃 省 兰州 市 ) 塑料 机 械 有 限 公司 
挤 出 造 粒 辅 机 主要 技术 参数 
区 电动 机 
加 成 品 粒 规格 | 切 条 | 牵引 速度 | 生产 能 力 | | 
型 号 . 适应 塑料 | 功率 
/mm 根 数 /(m/min) /(kg/h) 
/kW 
TQ-600A( 拉 条 切 粒 机 ) 3 x3 可 调 50 6~60 600 热塑性 .5 
TQ-400A/B( 拉 条 切 粒 机 ) 3 x3 可 调 40 3.6~36 400 热塑性 5.5 
XQ-300( 拉 条 切 粒 机 ) 3 x3 可 调 30 3.6~36 300 热塑性 4 
XQ-150( 拉 条 切 粒 机 ) 3 x3 可 调 15 3.6~36 150 热塑性 六 2 
PVC PE 、 
FLQ-100( 风 冷 模 面 热切 粒 ) 3 x3 可 调 40 15 100 0.75 
ABS TPR 
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( 续 ) 
电动 机 
品 粒 规 切 条 | 牵引 速度 | 生产 能 
击 号 成 品 粒 规格 四 条 | 产能 活 应 塑料 | 功率 
/mm 根 数 /(m/min) /(kg/h) 
/kW 
PVC PE 、 
FLQ-200( 风 冷 模 面 热切 粒 ) 3 x3 可 调 60 15 200 0.75 
ABS TPR 
高 流动 速 
SHQ-300( 水 环 热切 粒 ) 3 x3 可 调 25 25 300 、 0.75 
率 塑料 
高 流动 速 
SNQ-500( 水 环 热切 粒 3 x3 可 调 40 40 500 1.5 
so 1 率 逆 料 
表 4-8 青岛 精 达 塑料 机 械 有 限 公 司 塑 料 
挤 出 造 粒 辅 机 主要 技术 参数 
切 粒 规格 切 刀 转 速 生产 能 总 功率 
型 ”号 交 上 冷却 方式 
/mm /(r/min) /(kg/h) /kW 
SJL-F200 200 风 冷 7. 35 
SJLZ-60/125 -250 3.2 x3.5 40 ~200 250 风 冷 55 
SJLZ-90-100 3.2 x3.5 40 ~200 100 风 冷 49.5 
SJLZ-6513-60 3 x3 40 ~200 60 风 冷 47.37 
SJLZ-120-190 3 x3 40 ~200 180 风 冷 106.75 
表 4-9 大连 橡 胶 塑 料 机 械 厂 塑料 挤 出 造 粒 辅 机 主要 技术 参数 
粒子 箱 外 形 尺 寸 
, 机 头 孔 径 | 切 刀 转速 | ”| 总 功率 
型 号 . 冷却 能 (长 x 宽 x 高 ) 
/mm /(r/min) /kW 
/(kg/h) /mm 
SJS-FL110( 双 螺杆 ) 3 100 ~ 1000 1000 6190 x6430 x3940 | 13.1 
SJ-FL120 114 ~1140 250 4750 x 3000 x3030 | 7.4 
模 孔 直径 | 冷却 | 切 粒 机 最 、 外 形 尺寸 
“| 切 刀 | 粒子 规格 | 
癌 /mm 水 槽 | 大 生产 es Wy (长 x 宽 x 总 功率 
型 号 | 外 径 |( 直径 x 长 度 ) A 
x 数量 | 容积 能 高 ) /kW 
/mm /mm 
人 /L | /(kg/h) /mm 
12805 x 
SJSL-F92( 双 螺 杆 ) 4x52 720 2000 200 | (2.3 ~3) x2 1890 x 
1720 
本 10034 x 
SJL-F180 ( 单 、 双 螺杆 交 联 
2. 1 x469 550 ~600 5860 x 68 
PE) 
5280 
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表 4-10 ”上 海 轻 工 机 械 股份 有 限 公司 上 海 挤 出 机 械 厂 挤 出 

































































































































































表 4-13 ”大连 塑料 机 械 厂 塑料 挤 出 造 粒 机 型 号 与 基本 参数 





造 粒 机 机 组 技术 参数 
型 加 切 刀 数 造 粒 尺寸 生产 能 转速 总 功率 
本 /把 /mm /(kg/h) /(r/min) /kW 
SJBZ-ZL-65-F0. 3A 3 3 x3 50 ~140 2.96 ~695 49. 55 
SJZ-ZL-65B-JF0. 3A 3 3 x3 6.7~80 2.96 ~695 38.8 
SJZ-ZL-45C-F0. 3B 12 3 x3 6~60 80 ~ 800 32.5 
表 4-11 山东 塑料 橡胶 机 械 总 厂 双 螺杆 挤 出 
造 粒 机 机 组 技术 参数 
| 测 - 汪 螺杆 直径 | 切 刀 转 速 切 刀 数 造 粒 规格 | 生产 能 总 功率 
平行 双 螺 村 /mm /(r/min) /把 /mm /(kg/h) /kW 
造 粒 机 机 组 
SJSP-80 x21 80 1000 3 3 x3 250 
锥 形 双 螺 0 沁 螺杆 小 端 直径 | ”螺杆 转速 切 刀 数 造 粒 规格 总 功率 
< 了 
杆 粉 料 造 /mm /(r/ min) /把 /mm /kW 
粒 机 机 组 SJL-55 55 3 ~30 3 3 x3 42.6 
表 4-12 ”东方 塑料 机 械 厂 (河北 省 沧州 市 ) 
双 螺 杆 挤 出 造 粒 机 机 组 技术 参数 
外 形 尺寸 
螺杆 直径 螺杆 转速 | 生产 能 总 功率 
型 号 长 径 比 ee | (长 x 宽 x 
/mm /(r/min) /(kg/h) a /kW 
局 ) /mm 
SHL-60( 造 粒 ) 60 (22 ~26):1 | 30~300 80 ~180 53 
SHL-60 工 ( 色 母 粒 造 
， 60 (22 ~36):1 | 30~300 80 ~250 65 
粒 ) 
8000 x 1300 
SHL-100( 均 化 造 粒 ) 100 (28 ~32):1 | 30~300 800 0 286 
x 












































型 号 SZL55/120 x 13 SZL65/120 x 13 SZL75/140 x 18 
螺杆 直径 /mm 55/120 65/120 75/140 
长 径 比 (L/D) 13:1 13:1 18:1 
螺杆 转速 / (r/min) 13.5 ~135 15~150 13.2 ~132 
最 大 产量 /( kg/h) 35 60 100 
主 电 动机 功率 /kW 15 18.5 30 
设备 总 功率 /kW 27. 35 32. 75 47. 47 
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( 续 ) 
型 号 SZL55/120 x 13 SZ1L.65/120 x 13 SZ175/140 x 18 
中 心 高 /mm 970 1000 1000 
外 形 尺寸 ( 长 x 宽 x 高 )/mm 3000 x 2900 x 2300 3500 x4000 x2550 | 4040 x5030 x2770 
质量 /kg 1600 2100 2600 
注 : 1. 此 设备 适合 于 LDPE、HDPE、LLDPE、PVC、ABS、EVA 和 PP 树脂 成 型 的 薄膜 粉 料 、 粉 碎 物 及 上 废 


丝 等 制品 回收 造 粒 。 
2. 螺杆 用 38CrMoAIA 合金 钢 制 造 ， 精 加 工时 经 渗 氮 处理 。 
3. 双 工 位 换 网 ， 用 风 冷 却 粒 料 和 输送 。 


4.13 ” 开 炼 机 结构 及 用 途 有 哪些? 


开 炼 机 是 开放 式 炼 塑 机 的 简称 ， 在 塑料 制品 广 ， 人 们 又 都 习惯 称 它 为 两 辊 机 。 
开 炼 机 是 塑料 制品 生产 厂 应 用 比较 早 的 一 种 混 炼 塑料 设备 。 在 压延 机 生产 线 上 ， 开 
炼 机 在 压延 机 前 ， 在 高 速 混合 机 后 ， 作 用 是 把 混合 均匀 的 原料 进行 混 炼 、 塑 化 ， 为 
压延 机 成 型 塑料 薄膜 提供 混合 炼 塑 较 均匀 的 熔 料 。 生 产 粒 料 或 电缆 料 时 ， 开 炼 机 把 
高 速 混合 机 混合 均匀 的 粉 料 混 炼 塑 化 成 熔融 态 ， 最 后 压 塑 成 片 带 ， 经 冷却 降温 后 卷 
取 ， 然 后 由 专用 切 粒 机 切 成 均匀 粒 。 

开 炼 机 结构 比较 简单 ， 其 结构 中 的 主要 零 部 件 位 置 如 图 4-5 所 示 。 从 图 4-5 中 
可 以 看 到 : 开 炼 机 中 主要 零件 是 两 根 辊 简 ， 平 行 排列 ， 固 定 在 机 架 的 水 平 轴承 框 
内 ， 两 端 轴 贷 由 轴承 支撑 。 辊 简 右 侧 是 带动 辊 简 旋 转 的 传动 系统 。 输 汽 管 路 为 辊 简 
的 加 热 升温 向 辊 简 内 输入 蔡 汽 。 调 距 装 置 是 为 辊 简 炼 塑 不 同 塑料 时 经 常 改变 两 根 辊 
简 间 的 工作 面 间 院 而 设置 的 。 紧 急 停 车 装置 是 开 炼 机 生产 工作 出 现 异 常事 故 时 ， 为 
保证 人 身 和 设备 安全 而 设置 的 ; 当 设 备 出 现 故障 时 拉动 设备 上 方 的 操作 杆 ， 旋 转 的 


辊 简 即 可 紧急 停车 。 & 4 
一 
[aa 是 申 jp 
I 
























































图 4-5” 开 炼 机 结构 组 成 
1 一 机 座 2 一 电动 机 3 一 输 汽 管 路 4 一 速 比 齿轮 5 一 调 距 装置 6 一 辊 简 
7 一 紧急 停车 装置 ”8 一 挡 料 板 9 一 齿轮 墨 10 一 机 架 11 一 横梁 
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开 炼 机 的 规格 型 号 是 按 其 设备 上 辊 简直 径 大 小 和 辊 简 工 作 面 长 度 表示 (单位 
为 mm) 。 标 准 GBAT 13577 一 2006 规定 开 炼 机 基本 参数 见 表 4-14。 
表 4-14 开 炼 机 基本 参数 (GB/T 13577 一 2006) 












































辊 简直 径 机 前 辊 面 线 主 电 动机 功率 一 次 投料 量 
前 后 辊 速 比 本 
/mm 速度 / (m/min) /kW /kg 
160 x 320 1: (1.20~1.35) 8 V5 2~4 
250 x 620 1:(1.10~1.30) 13 32 10 ~ 15 
360 x900 1:(1.10~1.30) 15 37 15 ~20 
400 x 1000 1:(1.10~1.30) 17 55 18 ~25 
450 x 1200 1:(1.10~1.30) 22 75: 25 ~35 
550 x 1500 1: (1.05 ~1.30) 24 110 50~60 
660 x2130 1: (1.05 ~1.30) 28 260 75 ~95 














上 海 橡胶 机 械 厂 和 大 连 橡胶 塑料 机 械 厂 生产 的 开 炼 机 型 号 及 技术 参数 见 表 4- 
15 和 表 4-16。 
表 4-15 ”上海 橡胶 机 械 厂 开 炼 机 型 号 及 技术 参数 









































辊 简 最 大 | 一 次 加 外 形 尺寸 
,。 | 辊 简 工 作 | 前 后 辊 总 功率 
型 号 直径 | ”| 界 距 | 料 量 | “(长 x 宽 x 高 ) 
长 度 /mm 速 比 /kW 
/mm /mm /kg /mm 
SK-160A 5:5 
160 320 1:1.35 4.5 1~2 1120 x 920 x 1295 
SK-160B 9.7 
SK-400A 400 1000 1:1.2727 10 18 4600 x 1950 x2340 | 40.25 
SK-400B 400 1000 1:1.2727 10 18 4350 x1830 x1880 | 66.65 
SK-450B 450 1200 1:1.20 10 25 ~50 | 4550 x1830 x1743 59 
SK-550 550 1500 1:1.20 15 56 6200 x 2150 x 2050 111.5 
表 4-16 ”大连 橡胶 塑料 机 械 厂 开 炼 机 型 号 及 技术 参数 
辊 简 工 前 辊 线 | _ 一 次 加 外 形 尺 二 
,| 辊 简 工 作 | 、 | 前 后 辊 | ，， De 总 功率 
型 号 作 长 度 | 速度 a 料 量 (长 x 宽 x 高 ) 
长 度 /mm 速 比 /kW 
/mm /(m/min) /kg /mm 
SK-400 400 1000 18. 46 1:1.27 18 4300 x 1280 x 1910 45 
SK-450 450 1200 24 1:1.27 |30~50 | 5300 x2150 x1860 55 
SK-S550E 550 1500 27.5 1:1.28 35 5240 x 2400 x 2050 75 
SK-550E1 550 1500 27;5 1:1.28 35 5560 x 2400 x 2045 23 
SK-S550F 550 1500 36 1:1.167 35 5740 x 2400 x 2050 110 
SK-550F 550 1500 38. 15 1:1.95 35 5780 x2473 x2130 75 
SK-660 660 2130 28.4 1:1.24 |85 ~100| 7505 x3290 x2620 155 
SK-660Al 660 2130 32 1:1.22 |85 ~100| 6410 x2550 x2670 110 
SK-660A, 660 2130 39 1.22:1 |85 ~100| 6700 x2680 x2210 110 
SK-660A; 660 2130 32 1:1.22 |85 ~100| 6375 x2560 x2099 110 
SK-660W 660 2130 8 ~32 1:1.22 |85 ~100| 6720 x2550 x2670 132 
SK-660W 660 2130 8 ~32 1:1.22 |85 ~100| 8790 x2550 x2670 132 
SK-660A 660 2130 39 1.22:1 |85 ~100| 6470 x2550 x2030 110 


4.14 ” 密 炼 机 的 结构 及 用 途 有 哪些 ? 


密 炼 机 与 开 炼 机 的 功能 作用 相同 ， 也 是 塑料 的 混 炼 塑 化 设备 。 密 炼 机 是 在 开 炼 
机 的 基础 上 改进 变化 的 结果 。 密 炼 机 是 一 种 封闭 式 混 炼 设备 ， 它 工作 时 克服 了 开 炼 
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机 那 种 粉尘 飞扬 、 混 炼 塑 化 时 间 长 、 需 要 操作 工 用 手工 操作 、 劳 动 强度 大 的 缺点 。 
由 于 密 炼 机 混 炼 原料 时 是 用 一 种 结构 比较 特殊 的 混 炼 转子 ， 被 混 炼 的 原料 是 在 一 个 
密闭 、 具 有 一 定 的 温度 环境 中 ， 所 以 ， 用 密 炼 机 混 炼 塑 化 塑料 ， 与 开 炼 机 比较 ， 有 
混 炼 塑 化 时 间 短 、 工 作 效率 高 、 多 种 原料 掺 混 后 混合 均匀 、 塑 化 质量 好 等 优点 。 在 
用 原料 混 炼 塑 化 造 粒 生 产 工艺 中 ， 密 炼 机 布置 在 高 速 混合 机 后 ， 在 开 炼 机 前 。 造 粒 
生产 时 ， 高速 混合 机 把 混合 均匀 的 粉 料 直接 投入 到 密 炼 机 混合 密 炼 室内 ， 进 行 粉 料 
的 第 一 次 混 炼 ， 然 后 把 原料 转送 到 开 炼 机 ， 进 一 步 把 原料 混 炼 成 熔融 态 。 以 方便 熔 
料 切 成 带 状 片 ， 经 冷却 降温 卷 取 。 粒 料 成 型 生产 工艺 中 有 了 密 炼 机 ， 而 使 原料 的 混 
炼 塑 化 时 间 缩 短 ， 提 高 了 生产 效率 ， 同 时 ， 也 改进 了 原料 塑 化 造 粒 的 质量 ,减少 了 
操作 工 的 体力 消耗 。 

密 炼 机 结构 组 成 如 图 4-6 所 示 。 从 图 4-6 中 可 以 看 到 : 两 根 能 够 相对 旋转 运动 
的 转子 装 在 密 炼 室内 ; 上 部 有 能 开 闭 的 翻 板 门 ， 由 汽 饶 活塞 控制 其 动作 ; 上 部 还 有 
能 上 下 滑动 的 上 顶 栓 ， 生 产 时 能 对 混合 料 施 加 一 定 的 压力 。 密 炼 室 壁 腔 和 上 下 顶 栓 
腔 均 可 通 入 落 汽 和 冷却 水 ， 进 行 加 热 和 冷却 。 密 炼 室 的 底部 排 料 口 ， 由 液压 拭 动 作 
控制 ， 能 对 下 顶 栓 进行 开关 和 锁 紧 。 按 工艺 条 件 要 求 由 温度 控制 装置 对 其 自动 控 
温 。 转 子 的 两 端 与 安装 在 密 炼 室 两 侧 轴承 座 转 动 配合 ， 配 合 转 动 部 位 加 密封 装置 ， 
防止 粉 料 汇 漏 。 密 炼 机 开始 工作 时 ， 前 道 工 序 混 合 机 排出 的 混合 均匀 粉 料 直 接 由 上 
部 加 料 斗 进入 密 炼 室 ; 在 密 竹 室内 混 炼 工作 完成 后 ， 由 底部 的 印 料 口 排出 。 

密 炼 机 的 规格 是 用 密 炼 机 中 密 炼 室 的 总 容积 (L) 和 转子 的 转速 (zmin) 表 
示 。 在 数字 前 加 代号 SM: S 代表 塑料 ，M 代表 密 炼 机 。 标 准 GBAT 9708 一 1988 中 
规定 的 密 炼 机 基本 参数 见 表 4-17。 部 分 国产 密 炼 机 生产 厂 及 产品 基本 参数 见 表 4- 
18 ~ 表 4-20。 

















表 4-17 密 炼 机 基本 参数 (GB/T 9708 一 1988) 





























| 压 侯 对 物料 转子 转速 功率 /kW 
规格 总 容积 /L 填充 系数 册 . 
单位 压力 /MPa /(r/min) 二 棱 四 棱 
1 1 0.93 0.55 ~0.80 0.40 ~0.60 20 ~150 11 15 
lss 1.45 1.35 0.55 ~0.80 0. 40 ~0.60 20 ~ 150 30 37 
40 75 100 
30 30 27 0.55 ~0. 80 0. 20 ~0.45 
80 150 200 
40 132 160 
50 50 46 0.55 ~0. 80 0. 20 ~0.45 
80 250 315 
35 110 一 
75 75 0.60 0. 20 ~0.40 40 160 一 
70 220 一 
40 220 280 
80 80 74 0.55 ~0. 80 0. 35 ~0. 45 
60 315 400 
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图 4-6 密 炼 机 结构 组 成 
1 一 电动 机 2 一 密封 润滑 系统 3 一 减速 箱 4 一 联 轴 器 ”5 一 操作 盘 6 一 加 料 操作 系统 
7 一 加 热 输 汽 管 路 ”8 一 进 料 装置 “9 一 汽 条 ”10 一 上 顶 栓 ”11 一 齿轮 泵 ”12 一 底座 
13 一 下 顶 栓 ”14 一 转子 15 一 密 炼 室 
表 4-18 ”部 分 国产 密 炼 机 的 基本 参数 
型 号 
项 目 
MLX-25 SHM-50 SM-50/35 x70 SM-50/48 
总 容积 /L 46 75 75 75 
工作 容积 /L 25 50 50 50 
前 转子 转速 / (r/min) 30. 31 61/31 30. 5/60.9 48.2 
后 转子 转速 / (r/min) 35. 16 70/35 35/70 40.7 
电动 机 功率 /kW 55 220/110 220/110 160 
蒸汽 压力 /MPa 0.8 ~1.0 0.4~1.0 0.8 ~1.0 0.8 ~1.0 
气体 压力 /MPa 0.6~0.8 0.6~0.8 0.6 ~0.8 0.6 ~0.8 
印 料 形式 滑动 滑动 滑动 滑动 
外 形 尺 寸 ( 长 x 宽 x 
a 3535 x 1210 x2973 | 6600 x 3800 x4000 | 6500 x3500 x4000 |8000 x3000 x 4800 
局 ) /mm 
质量 /kg 3 23 18 17 
表 4-19 大连 橡胶 塑料 机 械 厂 密 炼 机 型 号 及 技术 参数 
密 炼 室 总 | 工作 容积 | 后 转子 转速 蒸汽 消耗 量 | 总 功率 
型 ”号 小 本 转子 速 比 
容积 /L pi /(r/min) /(m/h) /kW 
X(S) M-50 x40 50 30 40 1:1.72 200 95 
X(S) M-80 x40 80 60 40 1:1. 15 300 210 
X(S)M-110 x40 110 82.5 40 1:1. 15 720 240 
X(S)M-110 x6 ~60 110 82.5 6~60 1:1.15 720 450 
SM-75/40E 75 50 40 1:1. 15 300 155 
SM-75/35/70E 75 50 35/70 1:1.15 300 110/220 
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( 续 ) 
混 炼 室 混 炼 室 转子 转速 混 炼 室 a 
图 We a a 蒸汽 压力 总 功率 
型 ”号 捍 合 总 密 炼 总 (前 /后 ) 翻转 
二 有 /MPa /kW 
容积 /LL 容积 /L /(r/min) 度 /(?°) 
s SN-55 x30 125 55 30/24.5 140 0.5~0.8 77.2 
塑料 加 压 本 
二 是 本 术 SN-75 x30 175 75 30/24.5 140 0.4~0.8 114 
TE | SN-110 x30 250 110 30/24.5 140 0.4~0.8 189 




















表 4-20 ”上 海 橡胶 塑料 机 械 厂 密 炼 机 型 号 及 技术 参数 















































密 炼 室 密 炼 室 生产 效率 总 功率 
型 ”号 Ee ee 转子 速 比 ” 
总 容积 / 工 工作 容积 /L /(min/ 次 ) /kW 
X(S)-50/42 50 30 1:1.19 10 82.5 
X(S)-80/42 77 ~86 50~55 1:1.16 6 217.5 
i 汪 密 炼 室 密 炼 室 密 炼 室 翻 转子 生产 效率 总 功率 
号 
总 容积 拭 | 工作 容积 /L | 转角 度 /(°) 速 比 /(min/ 次 ) /kW 
塑料 加 压 | X(S)N-75/30 75 50 140 1:1. 16 10 93 
式 捍 炼 机 | X(S)N-55/32 55 3.5 110 ~140 1:1.21 10 56.5 




















4.15 切 粒 机 结构 及 工作 方法 是 什么 ? 
切 粒 机 是 一 种 能 够 把 一 定 宽度 和 厚度 的 片 材 切 成 粒 料 的 专用 设备 ， 主 要 用 在 电 





1 一 下 梳 板 


图 4-7 


2 一 上 梳 板 
6 一 固定 底 刀 7 一 





厚 片 用 切 粒 机 的 结构 示意 图 


3 一 切 条 用 





圆 辊 刀 4 一 压 辊 
电动 机 ”8 一 第 斗 





5 一 旋转 切 刀 
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切 粒 机 开始 切 粒 工作 时 ， 已 经 切 成 固定 宽度 的 厚 片 ， 从 切 粒 机 的 两 圆 辊 刀 间 的 
间 际 进入 (图 4-7 所 示 方 向 的 左 侧 进入 两 圆 辊 刀 间 )， 先 被 圆 辊 刀 切 成 纵向 连续 不 
断 的 条 形 ， 然 后 由 压 辊 夹 紧 条 状 料 ， 牵 引 送 入 高 速 旋转 刀 处 ， 切 成 有 固定 长 度 的 粒 
料 。 切 好 的 粒 料 落 入 得 斗 内 ， 把 未 切断 的 长 条 和 连 体 粒 得 除 。 
塑料 切 粒 机 基本 参数 见 表 4-21 。 
表 4-21 塑料 切 粒 机 (SCQ-200B) 基本 参数 


















































项 目 指 标 项 有 指 标 

切 粒 片 最 大 宽度 /mm 200 加 盘 刀 转速 / (r/min) 50 
切片 厚度 /mm Ts 主 电动 机 功率 /kW 15 
切 条 宽度 /mm 4 刀片 材料 9SiCrW18Cr4V 
四 条 速度 /( m/min) 18 外 形 尺寸 (长 x 宽 x 高 )/ 

690 x910 x 1685 
粒 料 尺寸 /mm 4x4 mm 
芒 刀 转速 /(zmin) 1137 质量 /kg 1270 














4.16 原料 配 混 操 作 工艺 参数 有 哪些 ? 


塑料 制品 成 型 用 原料 的 品种 比较 多 ， 配 混 料 中 各 种 材料 的 性 能 又 各 具 特 点 ， 所 
以 ， 其 原料 的 配 混 工 艺 条 件 也 就 各 有 不 同 。 如 聚 氯 乙烯 中 空 制 品 用 原料 的 配 混 工艺 
条 件 如 下 。 

(1) 混合 料 用 高 速 混合 机 把 制品 用 料 配方 中 的 各 种 原料 混合 。 

先 把 PVC 树脂 和 各 种 液体 辅助 材料 加 入 混合 室内 ， 搅 拌 混合 ; 待 料 温 升 至 
75% 左右 时 加 入 MBS 抗 冲击 改 性 剂 ， 再 搅拌 混合 ; 料 温 升 至 85% 左右 时 再 加 入 稳 
定 剂 、 涧 滑 剂 等 其 他 辅助 材料 ， 直 至 料 温 升 至 100% 左右 ， 即 完成 PVC 混合 料 的 搅 
拌 混 合 工 作 。 

(2) 造 粒 

1) 如 果 高 速 混 合 机 混合 后 的 原料 采用 挤 出 机 把 原料 混 炼 塑 化 造 粒 ， 则 塑 化 原 
料 挤 出 机 机 简 各 段 工艺 温度 是 : 加 料 段 80 ~ 120% ， 塑 化 段 130 ~ 160% ， 均 化 段 
160 ~ 170% 。 模 具 部 位 170 ~180%C 。 

2) 如 果 采 用 密 炼 机 、 开 炼 机 混合 炼 塑 原料 成 型 带 状 片 后 再 用 切 粒 机 切 粒 ， 则 
密 炼 机 是 用 输入 0.7MPa 蒸汽 加 热 ， 加 料 量 85kg ( 密 炼 机 型 号 SHM-50) ， 出 料 温 
度 约 为 165% 。 开 炼 机 辊 简 温 度 约 为 165% ， 两 辊 面 间隙 为 3 mm。 炼 塑 好 的 带 状 片 
经 冷却 降温 后 卷 取 ， 然 后 用 切 粒 机 切 粒 。 


4.17 玻璃 纤维 增强 塑料 怎样 配制 ? 


塑料 制品 增强 的 方法 有 多 种 ， 树 脂 内 混 有 玻璃 纤维 后 挤 出 造 粒 ， 用 以 注塑 制 
品 ， 是 一 种 常见 的 增强 塑料 制品 方法 。 增 强 后 的 树脂 成 型 制品 ， 除 具有 树脂 原 有 的 








" 136 塑料 注射 成 型 技术 问答 





优良 性 能 和 相对 密度 增加 之 外 ， 其 强度 ， 刚 度 和 硬度 均 有 较 大 程度 的 提高 。 如 拉 伸 
强度 ,弯曲 强度 和 冲击 强度 提高 1 倍 以 上 、 热 变形 温度 和 尺寸 稳定 性 及 低温 冲击 性 
和 耐 电 弧 性 能 也 得 到 较 大 的 提高 同时、 制品 成 型 后 的 收缩 率 也 有 较 大 幅度 的 降 
低 。 用 玻璃 纤维 增强 塑料 ， 树 脂 内 混和 人 玻璃 纤维 规格 、 含 量 及 混合 方法 的 不 同 对 树 
脂性 能 影响 关系 见 表 4-22 。 

表 4-22 ” 制 法 不 同 玻璃 纤维 增强 聚 丙烯 性 能 















































增强 方式 
项 目 名 称 单 螺 杆 挤 连续 混 双 螺 杆 挤 双 螺 杆 挤 双 螺 杆 挤 | 双 螺 杆 挤 
出 机 合 器 出 机 (1) 出 机 (2) 出 机 (3) 出 机 (4) 
25 (3mm 25(3mm | 25[ 纤维 束 | 25[ 纤维 束 | 25[ 纤维 束 | 25(3mm 
纤维 含量 ( % 
站 瑞生 维 含量 (%》 | 短 切 纤维 ) | 短 切 纤维 ) | ( 粗 纱 )] | 〈 粗 纱 )] | ( 粗 纱 )] | 短 切 纤维 ) 
拉 伸 强度 /MPa 42.7 32.9 40.6 34.3 56 56 
弯曲 弹性 模 量 /GPa 4.8 3.2 4.2 3. 85 3. 85 3. 85 
悬臂 粱 缺口 冲击 强度 / 
31 15 19.2 23.5 25. 65 27.8 
(J/m) 
热 变 形 温度 /%C 128 60 95 84 131 130 
玻璃 纤维 强力 螺杆 中 等 程度 | ”缓和 螺杆 
供给 方式 于 挤 出 机 输 | 供给 玻璃 纤 | 螺杆 供给 玻 | 供给 玻璃 纤 
送 段 前 供 料 | 维 璃 纤维 维 























以 聚 丙烯 内 混入 玻璃 纤维 增强 材料 为 例 ， 制 造 玻璃 纤维 增强 聚 丙 烯 料 方法 如 
下 。 

1) 玻璃 纤维 一 般 多 用 无 碱 或 中 性 纤维 ， 纤 维 直径 为 8 ~15km， 丝 的 长 度 可 切 
成 3 ~ 12mm 短 纤 维 、 也 可 用 多 股 无 拾 粗 纱 。 

2) 与 聚 丙 烯 混合 前 ， 须 把 玻璃 纤维 进行 预 处 理 、 或 在 聚 丙烯 中 加 入 马 来 酰 亚 
胺 等 改 性 剂 对 其 进行 改 性 。 

3) 聚 丙烯 树脂 中 加 入 玻璃 纤维 量 为 10% ~40% ， 挤 出 混合 后 的 玻璃 纤维 长 度 
为 0.3 ~5mm。 

玻璃 纤维 增强 聚 丙烯 料 生产 方法 分 混合 法 和 包 有 覆 法 两 种 。 

1. 混合 法 

混合 法 又 分 为 间 际 法 和 连续 法 两 种 。 

1) 间 际 法 生产 是 把 切 成 一 定 长 度 的 短 玻 璃 纤维 与 聚 丙烯 树脂 按 一 定 比 例 计量 
后 ， 放 和 人 高速 混合 机 (或 捏合 机 ) 中 热 混 合 ， 然 后 排出 。 经 降温 后 ( 低 于 45%C) 
再 投入 挤 出 机 中 混 炼 塑 化 ， 然 后 挤 出 切 粒 。 

2) 连续 法 生产 是 把 切 短 的 玻璃 纤维 按 一 定 混合 比例 加 入 到 聚 丙 烯 树脂 内 混合 
后 ， 再 加 入 到 挤 出 机 内 ( 单 、 双 螺杆 挤 出 机 均 可 )， 经 混 炼 塑 化 后 挤 出 条 状 料 ， 经 
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冷却 后 切 粒 。 如 果 是 用 双 螺 杆 挤 出 机 ， 也 可 用 多 股 无 抢 长 玻璃 纤维 与 PP 树脂 混合 
炼 塑 ， 生 产 方法 是 在 双 螺 杆 挤 出 机 的 机 简 中 段 加 入 玻璃 纤维 ， 与 预 塑 化 树脂 混合 ， 
然后 在 螺杆 的 高 剪 切 作用 下 ， 长 玻璃 纤维 边 与 树脂 混合 边 被 切断 。 

2. 包 蔡 法 

包 履 法 生产 玻璃 纤维 增强 聚 丙 烯 ， 也 是 采用 挤 出 机 生产 。 工 作 时 挤 出 机 把 树脂 
塑 化 成 熔 态 状 ， 挤 入 机 简 前 端的 模具 内 (此 种 机 头 模具 结构 类 似 于 电线 电费 生产 
用 模具 结构 ) ， 把 无 抢 玻 璃 纤维 长 丝 送 入 模具 ， 被 塑 化 的 熔 态 料 包 履 (模具 温度 控 
制 在 200 ~230% ) 连续 挤 出 模具 成 条 状 ， 经 冷却 后 切 粒 ， 得 到 长 纤维 型 的 增强 聚 
丙烯 粒 料 。 如 果 想 得 到 短 纤 维 型 聚 丙烯 增强 粒 料 ， 可 把 生产 出 的 长 纤维 型 增强 粒 
料 ， 再 投入 到 撞 出 机 内 重新 塑 化 混 炼 ， 经 挤 出 造 粒 即 可 。 这 种 包 履 法 生产 玻璃 增强 
聚 丙烯 粒 料 的 工艺 流程 如 图 4-8 所 示 。 











玻璃 纤维 


聚 丙烯 树脂 | 成 型 条 状 料 
， 树脂 在 挤 
混合 一 = 一 模具 一 切 粒 (长 纤维 型 增强 PP 料 ) 
改 性 剂 ue 出 机 内 塑 化 冷却 定型 


一 一 第 二 次 挤 出 成 条 状 料 一 一 冷却 定型 一 一 切 料 〈 短 纤维 增强 聚 丙烯 料 ) 





图 4-8 包 履 法 生产 玻璃 增强 聚 丙烯 粒 料 的 工艺 流程 
玻璃 纤维 增强 塑料 生产 ， 目 前 国内 大 多 采用 双 螺 杆 挤 出 ， 用 经 处 理 的 玻璃 纤维 
束 ， 加 入 一 定 比 例 量 的 改 性 剂 后 ， 再 经 挤 出 机 塑 化 混合 挤 出 条 状 料 、 冷 却 定型 后 切 
粒 。 国 内 生产 的 玻璃 纤维 增强 聚 丙 烯 性 能 指标 见 表 4-23 。 
表 4-23 国内 生产 的 玻璃 纤维 增强 聚 丙烯 性 能 









































项 目 一 自 炸 型 
FRPP-T FRPP-Tso 

PP 质量 分 数 ( % ) 79.5 68.4 62 ~78 
玻璃 纤维 质量 分 数 (% ) 20.5 31.6 22 ~27 
拉 伸 强度 /MPa 80 ~ 95 85 ~ 100 55 ~65 
弯曲 强度 /MPa 100 ~115 110 ~130 60 ~75 
冲击 强度 /(kJ/m) 

缺口 9~11 10 ~25 7~8 

无 缺口 25 ~30 25 ~32 
布 氏 硬度 /MPa 166.7 ~196.1 186.3 ~215.7 
马丁 耐 热度 /SC 100 ~ 105 100 ~ 110 1 

( 热 变形 温度 ,0. 46MPa) 

体积 电阻 率 /(OQ cm) 1015 ~ 1016 10 ~1016 (1.5 ~2.4) x10" 
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( 续 ) 
项 目 一 自 熄 型 
FRPP-T FRPP-Tso 
表面 电阻 率 /Q 1012 ~10% 102 ~103 7 x3.6x10" 
介 电 损耗 角 正 切 (60Hz) (3~5) x107™3 (3 ~5) x10-3 (1.7~3.35) x10™ 
介 电 常数 (60Hz) 2.52.7 D5 3. 85 ~3.96 
介 电 强度 /(kV/mm) 一 一 7.5~15.8 
燃烧 等 级 (UL94 法 ) 一 一 V-0 至 V-l 
4.18 配 混 切 粒 料 质量 有 哪些 要 求 ? 


配 混 切 粒 料 的 质量 要 求 没 有 具体 的 规定 。 为 了 保证 粒 料 成 型 塑料 制品 质量 ， 对 
配 混 粒 料 的 质量 提出 下 列 几 点 要 求 。 

1) 配 混 料 切 粒 后 的 形状 ， 可 以 是 直径 为 3 ~4mm， 长 度 为 2 ~4mm 的 圆柱 形 或 
体积 相当 的 方形 颗粒 。 

2) 切 粒 料 的 颗粒 形状 一 致 、 均 匀 、 表 面 光滑 、 色 泽 一 致 、 无 明显 杂质 ,不 允 
许 有 3 颗 及 以 上 连 体 粒 。 

3) 粒 料 含水 的 质量 分 数 应 不 大 于 0. 5% ， 必 要 时 要 在 70 ~ 80% 温度 烘箱 中 干 
燥 处 理 4h。 


4. 19 ”模具 应 怎样 安装 调试 ? 


模具 安装 时 是 把 型 腔 安 装 固定 在 定 模板 上 ， 型 芯 安 装 在 移动 模板 上 (具体 安 
装 ， 调 试 方法 参照 第 3.8 ~ 第 3. 10 题 ) ， 注 意 事 项 如 下 所 述 。 

1) 注意 模具 上 定位 圈 外 径 与 固定 模板 上 定位 孔 直 径 的 间隙 配合 调整 ， 保 证 注 
射 喷嘴 口 直径 中 心 线 与 模具 进 料 衬 套 口中 心 线 的 重合 。 

2) 把 型 芯 和 型 腔 配 合 安装 好 。 导 向 套 和 导 柱 配合 滑动 合理 时 ， 国 定 两 部 位 模 
1 一般 用 螺钉 把 模具 固定 在 模板 上 ， 如 果 丝 孔 位 置 不 对 应 ， 也 可 用 压板 固定 模 


~ 





























并 


Vy 


3) 调节 移动 模板 行程 时 参照 第 3. 8 题 中 方法 进行 模板 行程 计算 调试 。 
4.20 注塑 机 中 的 螺杆 结构 怎样 选择 应 用 ? 


通用 型 注塑 机 中 的 螺杆 结构 ， 一 般 都 采用 通用 性 较 强 的 标准 直径 螺杆 。 特 殊 条 
件 需 要 时 ， 再 配 一 根 适合 高 不 或 低压 需要 的 常规 螺杆 。 通 用 注塑 机 中 的 这 种 螺杆 配 
备 ， 基 本 能 满足 常用 树脂 的 注塑 成 型 工作 。 按 注射 制品 用 料 性 能 的 不 同 ， 可 选择 配 
置 较 合理 的 螺杆 结构 。 下 面 提出 几 种 注塑 制品 用 螺杆 的 结构 条 件 ， 供 应 用 时 参考 先 
择 。 
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1. 硬 聚 握 乙 烯 注塑 制品 用 螺杆 

由 于 人 硬 聚 毛 乙 烯 树 脂 的 热 稳定 性 差 ， 燃 料 的 黏度 高 ， 所 以 ， 注 塑 硬 聚 氯 乙 烯 制 
品 用 螺杆 应 选用 压缩 比 小 些 〈 一 般 取 1.4 ~2)、 长 径 比 值 也 较 小 、 螺 杆 的 均 化 段 
(计量 段 ) 和 加 料 段 〈 输 料 段 ) 较 短 ， 而 且 均 化 段 的 螺纹 槽 要 比较 深 些 。 螺 杆 的 头 
部 要 选用 锥 形 ， 注 射 喷嘴 为 直通 式 。 

2. ABS 等 非 结晶 型 塑料 注塑 制品 用 螺杆 

ABS 等 非 结晶 型 塑料 的 注塑 成 型 用 螺杆 结构 ， 可 用 没有 均 化 段 (计量 段 ) 而 
只 有 加 料 段 和 过 湾 段 的 螺杆 。 这 样 可 减少 熔 料 过 热 ， 提 高 螺杆 的 塑 化 能 力 和 混 炼 效 
果 。 对 于 非 结 晶 型 高 粘度 熔 料 的 注射 (如 : PS、PPO、PC、PMMA、AS 和 POM 
料 ) ， 应 采用 直通 式 喷 踢 。 

3. 聚 乙 烦 、 聚 丙烯 等 结晶 型 塑料 注塑 制品 用 螺杆 

聚 乙烯 、 聚 丙烯 等 结晶 型 塑料 的 注塑 用 螺杆 ， 一 般 要 选用 有 较 大 压缩 比 (3 ~ 
3.5) 的 螺杆 ， 同 时 还 应 有 止 逆 环 装置 ， 这 是 为 了 保证 注塑 机 的 工作 效率 ， 防 止 熔 
料 注射 时 有 较 大 的 回流 。 由 于 这 种 树脂 的 熔 料 烙 度 较 低 ， 应 采用 防止 流 泛 型 喷 
嘴 。 


4.21 注塑 生产 中 机 简 内 残 料 应 怎样 清理 干净 ? 


注塑 生产 中 ， 有 时 会 调换 制品 用 料 或 调换 颜色 ， 有 时 会 因 温 度 失 控 造 成 原料 分 
解 ， 发 生 这 些 情况 时 都 应 对 机 简 进 行 清理 。 具 体 方 法 如 下 。 

1) 采用 机 简 清 理 剂 。 如 果 注 射 制品 用 原料 更 换 比 较 频 繁 或 者 是 机 简 中 残 料 与 
换 料 的 塑 化 温度 范围 相差 较 大 ， 为 了 市 省 原料 和 提高 工作 效率 ， 采 用 机 人 简 清 理 剂 是 
比较 经 济 的 。 专 用 清理 剂 是 一 种 类 似 橡 胶 料 的 物质 ， 在 机 简 中 高 温 不 熔融 ， 在 螺杆 
的 螺纹 槽 中 呈 软 化 胶 团 状 ， 在 螺杆 的 螺纹 槽 中 前 移 时 可 把 残 料 带 走 ， 使 机 简 内 得 到 
清理 。 

2) 采用 换 料 项 出 法 。 如 果 准 备 新 换 的 原料 塑 化 温度 范围 高 于 机 人 简 中 残 料 的 塑 
化 温度 范围 ， 可 把 机 简 和 喷嘴 加 热 升温 至 新 换 原料 的 最 低 塑 化 温度 ， 然 后 加 入 新 换 
料 并 连续 对 空 注射 ， 直 至 料 简 中 没有 残 料 。 

如 果 机 简 中 残 料 的 塑 化 温度 范围 高 于 准备 更 换 料 的 塑 化 温度 范围 ， 应 先 将 机 简 
加 热 升温 至 机 简 中 残 料 的 塑 化 温度 范围 ， 然 后 加 入 新 换 料 ， 进 行 残 料 的 清除 。 

机 简 中 残 料 和 更 换 原料 的 塑 化 温度 范围 及 清除 残 料 用 温度 值 见 表 4-24 和 表 4- 
23 








































































































表 4-24 ” 换 料 塑 化 温度 高 于 残 料 塑 化 温度 时 机 简 清理 加 热 温度 





残 料 名 称 残 料 塑 化 温度 /C 换 料 名 称 换 料 塑 化 温度 /%C 清理 温度 /SC 
HDPE 180 ~240 180 
LDPE 160 ~220 
PP 210 ~280 210 
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( 续 ) 
残 料 名 称 | 残 料 塑 化 温度 /C 换 料 名 称 换 料 塑 化 温度 /C | ”清理 温度 /人 

ABS 190 ~250 190 
PS 140 ~260 PMMA 210 ~240 210 
PC 250 ~310 250 
PAG6 220 ~250 PA66 260 ~290 260 
PA66 260 ~290 PET 280 ~310 280 
PC 250 ~310 PET 260 ~310 260 
ABS 190 ~250 PPO 260 ~290 260 
PPS 290 ~350 290 

PPO 260 ~290 
PSF 310 ~370 310 

表 4-25” 换 料 塑 化 温度 低 于 残 料 塑 化 温度 时 机 简 清 理 加 热 温度 
残 料 名 称 | 残 料 塑 化 温度 /C 换 料 名 称 换 料 塑 化 温度 /C | ”清理 温度 /人 

HDPE 180 ~240 LDPE 160 ~220 180 
LDPE 160 ~220 210 

PP 210 ~280 
HDPE 180 ~240 210 
ABS 190 ~250 PS 140 ~260 190 
PA66 260 ~ 290 PAO 220 ~250 260 
PMMA 210 ~240 PS 140 ~260 210 
PC 250 ~310 PS 140 ~260 250 
PET 280 ~310 PC 250 ~310 280 














3) 采用 过 渡 换 料 顶 出 法 。 用 过 渡 换 料 顶 出 法 清除 机 简 中 残 料 比 第 二 种 换 料 顶 

出 清除 残 料 法 多 一 道 工 序 ， 这 种 方法 适合 于 残 料 塑 化 温度 低 于 换 料 塑 化 温度 且 极 易 

分 解 的 残 料 清除 。 方 法 是 : 先 用 热 稳定 性 比较 好 的 高 密度 肾 乙 烯 或 聚 茶 乙烯 ， 按 表 

4-26 中 第 一 次 换 料 温度 加 热 ， 直 至 基本 清除 机 简 中 残 料 ， 再 用 准备 生产 用 料 ， 按 
此 料 的 最 低 塑 化 温度 ， 最 后 全 部 清除 残 料 ， 即 可 继续 生产 。 
表 4-26 ”过 渡 换 料 法 的 机 简 清理 温度 











残 料 残 料 塑 化 过 渡 料 机 简 温 度 过 渡 料 塑 化 生产 料 机 简 温 度 
名 称 温度 /SC 名 称 /C 温度 /SC 名 称 ZE 
HDPE 180 180 ~240 PCTFE 270 
HDPE 180 180 ~240 PA66 260 
PVC-U 170 ~ 190 PS 170 140 ~ 260 ABS 190 
PS 170 140 ~ 260 PC 250 
HDPE 180 180 ~240 PET 280 
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( 续 ) 
残 料 残 料 塑 化 过 渡 料 机 简 温 度 过 渡 料 塑 化 生产 料 机 简 温 度 
名 称 温度 /% 名 称 /TC 温度 /CC 名 称 /°C 
HDPE 180 180 ~240 PPO 260 
HDPE 180 180 ~240 PET 280 
POM 170 ~180 PS 170 140 ~ 260 ABS 190 
PS 170 140 ~260 PC 250 
PS 170 140 ~ 260 PMMA 210 
注 : 表 中 PCTFE 是 聚 三 氛 氯 乙烯。 
4) 如 果 换 新 料 需 要 更 换 不 同 结构 型 螺杆 ， 这 时 对 机 简 的 清理 就 比较 简单 。 可 


按 图 2-28 方式 把 预 注塑 装置 转 一 个 角度 ， 缉 出 螺杆 ， 机 简 的 清理 就 可 较 方便 地 进 
行 。 
4.22 注塑 制品 中 的 金属 典 件 为 什么 要 进行 热处理 ? 


注塑 制品 中 镶 有 金属 向 件 是 为 了 提高 塑料 制品 的 工作 强度 和 增加 制品 的 使 用 功 
能 〈 如 改善 导电 性 或 方便 与 其 他 件 的 连接 等 ) 。 由 于 金属 灸 供 件 与 塑料 的 热 性 能 
收缩 率 的 差别 很 大 ， 所 以 ， 注 射 进入 成 型 模具 腔 中 的 熔 料 在 金属 灸 对 件 周 围 的 温度 
降低 得 非常 快 ， 使 这 周边 塑料 产生 应 力 集中 现象 ， 严 重 时 还 会 出 现 裂 纹 ， 使 两 件 的 
连接 牢固 性 降低 。 为 了 调节 金属 藤 件 的 温度 与 塑料 注射 时 温度 趋 于 接近 、 缩 小 两 件 
馈 般 时 的 温差 ， 馈 藤 件 在 与 熔 料 成 型 前 必须 进行 加 热 升温 处 理 ， 加 热 温 度 一 般 在 
110%C 以上。 对 于 直径 较 小 的 金属 钦 件 ， 注 射 炊 料 温度 会 很 快 将 其 加 热 ， 夏 一 般 不 
需要 进行 预 热 处 理 。 


4.23 ”模具 中 的 脱 模 剂 怎样 选择 应 用 ? 


注塑 制品 脱 模 顺利 与 否 主要 取决 于 成 型 模具 结构 的 合理 设计 和 注塑 制品 工艺 参 
数 的 合理 选择 。 在 注射 成 型 生产 中 ， 由 于 工艺 条 件 的 波动 ， 有 时 也 会 出 现 制 品 脱 模 
困难 的 现象 。 为 了 保证 制品 注射 成 型 的 生产 顺利 进行 ， 避 人 免 因 制品 脱 模 困难 而 造成 
制品 生产 周期 延长 ， 成 型 模具 的 型 腔 表面 要 喷涂 或 擦 涂 一 层 脱 模 剂 。 

脱 模 剂 的 选择 应 根据 注射 制品 用 原料 决定 。 应 用 较 多 的 一 种 脱 模 剂 是 人 硬 脂 酸 
锌 ， 除 了 聚 酰胺 树脂 ， 其 他 原料 均 可 应 用 。 男 一 种 是 液体 石蜡 (俗称 白 油 )， 多 用 
于 归 酰 胺 类 树脂 ， 还 有 硅油 类 脱 模 剂 ， 其 脱 模 效果 好 ， 但 价格 较 贵 。 目 前 应 用 较 
多 、 操 作 较 方便 的 ， 是 采用 喷涂 雾 化 脱 模 剂 。 市 场 上 销售 的 脱 模 剂 有 TG 系列 甲 基 
硅油 和 TB 系列 液体 石蜡 及 TBM 系列 曹 麻 油 ， 其 脱 模 效 果 均 较 好 。 不 同 树脂 成 型 
制品 脱 模 剂 的 选用 可 参见 表 4-27。 
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表 4-27 不 同 塑料 制品 脱 模 剂 的 选用 







































































原料 名 称 脱 模 剂 名 称 原料 名 称 脱 模 剂 名 称 
聚 茶 乙 烯 、ABS 基 硅 油 常用 塑料 TG 系列 ( 甲 基 硅 油 ) 
硬 质 或 增强 塑料 硬 脂 酸 丁 酯 PC POM 硅 酮 类 脱 模 剂 
除 聚 酰胺 外 的 各 种 塑料 “| 硬 脂 酸 锌 热 固 塑 料 硅 酮 类 脱 模 剂 
聚 酰胺 液体 石蜡 常用 塑料 碳 气 液体 





无 论 是 哪 种 脱 模 剂 ， 在 喷涂 时 用 量 要 以 能 顺利 制品 脱 模 为 准 ， 尽 量 少 用 。 喷 涂 
脱 模 剂 用 量 过 大 会 影响 制品 的 外 观 质量 ， 出 现 油 斑 或 使 制品 表面 发 暗 ， 特 别 是 对 透 
明 性 要 求 较 高 制品 有 较 大 影响 ， 有 时 要 禁止 和 应用。 如果 对 制品 的 表 观 质量 要 求 较 
高 ， 则 只 能 在 制品 脱 模 困难 的 部 位 应 用 脱 模 剂 。 


4.24 ”注塑 生产 中 哪些 工艺 参数 会 影响 制品 质量 ? 


注塑 制品 生产 中 ， 在 制品 用 原料 、 设 备 和 模具 结构 确定 之 后 ， 影 响 制品 成 型 质 
量 的 主要 问题 就 是 注塑 制品 工艺 参数 的 选择 确定 。 注 塑 成 型 制品 的 整个 生产 过 程 
中 ， 只 有 在 合理 的 工艺 参数 操作 控制 中 ， 才 能 保证 注塑 成 型 制品 质量 。 影 响 注 塑 制 
品质 量 的 工艺 参数 是 : 注射 参数 、 合 模 参 数 、 温 度 参数 和 注射 成 型 周期 。 其 中 温 
度 、 压 力 和 动作 程序 时 间 的 工艺 参数 条 件 对 制品 的 质量 影响 比较 大 。 


4.25 注塑 制品 生产 中 工艺 温度 控制 分 几 部 分 ?” 如 何 控制 ? 


塑料 制品 进行 注塑 成 型 生产 时 ， 需 要 对 工艺 温度 进行 控制 的 部 位 有 机 简 、 喷 嘴 
部 位 和 成 型 模具 体 。 

1. 机 简 温 度 的 选取 控制 原则 

机 简 的 各 段 温 度 控制 ， 对 制品 用 料 的 塑 化 质量 和 制品 成 型 质量 都 有 较 大 影响 ， 
所 以 ， 这 个 温度 值 是 注射 成 型 塑料 制品 生产 中 一 个 重要 参数 条 件 。 为 了 保证 注塑 制 
品 的 质量 ,使 生产 能 顺利 进行 ， 这 个 温度 变化 值 一 定 要 控制 在 原料 的 熔点 (流动 
温度 ) 至 分 解 温 度 范 围 内 。 在 这 个 温度 范围 内 ， 温 度 值 的 选取 应 按 原 料 的 性 能 、 
设备 条 件 和 制品 的 结构 特点 等 条 件 在 生产 时 酌情 调节 控制 。 下 列 几 点 建议 供 生 产 时 
调 温 参考 。 

1) 原料 的 熔 点 温度 至 分 解 温度 的 温度 差 值 较 小 时 ， 机 简 的 温度 应 控制 在 较 低 
值 ， 以 避免 原料 产生 降解 的 危险 ; 如 果 这 个 温度 差 值 较 大 ， 则 可 取 较 高 值 的 温度 ， 
这 对 原料 的 塑 化 质量 和 减少 原料 塑 化 时 间 有 利 。 

2) 原料 的 熔 体 流动 速率 (MEFR) 较 小 、 熔 料 粘 度 较 大 时 ， 机 简 的 温度 应 取 略 
高 些 ; 反之 应 把 机 简 温 度 略 降 些 。 

3) 注塑 制品 用 PC、PMMA 、PA66 等 原料 时 ， 为 改善 此 种 原料 塑 化 后 的 流动 
性 ， 应 适当 取 机 简 温 度 在 这 些 原料 塑 化 用 温度 范围 内 的 高 值 。 
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4) 对 于 那些 加 入 增强 填充 料 的 塑料 树脂 ， 为 减少 原料 塑 化 时 间 、 提 高 熔 料 的 
流动 性 ， 机 简 的 温度 应 适当 高 些 。 

5) 制品 的 结构 较 复 杂 、 壁 厚 尺寸 较 小 或 体内 有 金属 出 件 时 ， 机 简 温 度 应 取 高 值 。 

6) 制品 的 结构 简单 、 壁 厚 尺 寸 较 大 时 ， 机 简 温 度 应 取 原 料 塑 化 温度 范围 内 的 
低 值 。 

7) 同样 一 种 原料 ， 在 柱 塞 式 注塑 机 内 塑 化 时 ， 机 简 温 度 应 高 于 在 螺杆 式 注 塑 
机 内 塑 化 时 机 简 的 温度 。 螺 杆 用 机 简 的 温度 应 比 柱 塞 用 机 简 温 度 低 10 ~30%C 。 

机 简 的 温度 控制 还 应 注意 下 列 几 点 。 

1) 机 简 的 温度 应 分 几 段 控制 。 从 机 简 进 料 口 至 喷嘴 处 ， 机 简 全 长 温度 应 逐渐 
平稳 升 高 ， 以 使 机 简 内 原料 逐渐 升温 ， 达 到 塑 化 均匀 。 

2) 螺杆 型 注塑 机 的 喷嘴 部 位 温度 可 略 低 于 机 简 中 段 ( 塑 化 段 ) 温度 ， 以 防止 
高 速 、 高 压 注 射 熔 料 经 喷嘴 时 ， 因 摩擦 力 过 大 而 使 熔 料 升温 分 解 。 

3) 混 有 填充 料 或 原料 湿度 较 大 时 ， 为 减少 原料 对 螺杆 的 磨损 和 尽快 逸 出 原料 
中 的 水 分 或 挥发 物 ， 机 简 的 进 料 口 部 位 和 加 料 段 温度 可 适当 提高 些 。 

2. 喷嘴 部 位 温度 调节 

喷嘴 的 温度 应 比 机 简 的 最 高 温度 低 10% 左右 。 如 喷嘴 温度 偏 高 ， 则 熔 料 注射 
时 ， 因 与 喷嘴 口 摩 擦 产生 高 温 而 分 解 ; 喷嘴 温度 偏 低 ， 则 熔 料 在 此 处 易 形成 冷凝 
块 ， 会 影响 熔 料 的 流动 和 制 件 的 注射 成 型 质量 。 

喷嘴 温度 的 调节 ， 还 应 注意 与 注射 压力 大 小 的 协调 。 注 射 压 力 大 时 ， 喷 中 温度 
调 低 些 ; 反之 ， 则 调 高 些 。 

喷嘴 温度 的 高 低 ， 还 可 在 验证 燃料 质量 对 空 注射 时 观察 。 当 料 中 有 色 条 时 ， 说 
明 喷 嘴 和 机 简 温 度 有 些 偏 高 ， 应 适当 降低 。 

3. 成 型 模具 体温 度 控制 

成 型 模具 温度 的 控制 ， 应 根据 注塑 制品 用 料 的 性 能 、 制 件 的 结构 形状 及 尺寸 和 
注射 工艺 参数 条 件 来 确定 。 成 型 模具 温度 范围 的 调节 对 注射 制品 的 质量 同样 有 重大 
影响 。 应 控制 模具 体温 度 在 原料 的 热 变形 温度 以 下 。 

原料 的 熔 体 粘度 较 低 、 制 品 的 形状 比较 简单 时 ， 模 具体 的 温度 应 取 偏 低 些 。 原 
料 的 熔 体 粘度 较 高 、 制 品 的 形状 比较 复杂 、 壁 厚 的 薄 厚 尺寸 差 较 大 时 ， 模 具体 的 温 
度 应 取 高 些 ， 以 保证 注射 熔 料 的 顺利 充 模 。 通 常 把 模具 体温 度 控制 在 适宜 熔 料 冷却 
定型 要 求 温度 范围 的 中 等 水 平 ， 这 种 温度 对 熔 料 的 冷却 降温 速度 和 结晶 速度 都 比较 
适宜 。 较 高 模具 温度 仅 适 合 于 结晶 速率 较 低 的 塑料 。 模 具 的 温度 调节 偏 低 ， 制 品 熔 
料 冷却 定型 快 ， 产生 内 应 力 较 大 。 


4.26 ”注塑 制品 生产 中 工艺 压力 有 几 种 ? 怎样 控制 ? 
塑料 制品 的 注塑 生产 中 ， 有 原料 的 塑 化 压力 和 熔 体 的 注射 压力 。 在 注射 压力 
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中 ， 又 包括 保 压 压力 。 

1. 塑 化 压力 

塑 化 压力 是 指 螺杆 转动 ， 把 塑 化 燃 融 料 推 向 螺杆 头 部 ， 螺 杆 头 部 的 燃料 同时 对 
螺杆 头 部 有 一 个 反 压 力 ， 当 这 个 反 压 力 值 大 于 螺杆 与 机 简 内 壁 间 的 摩擦 力 与 液压 缸 
活塞 后 退 中 的 回 油 阻力 之 和 时 ， 螺 杆 开始 后 退 ， 能 够 使 螺杆 后 退 的 这 个 反 压 力 就 是 
螺杆 转动 对 原料 的 塑 化 压力 ， 也 可 称 为 螺杆 背 压 。 可 通过 调节 液压 缸 内 的 回 油 压力 
大 小 ， 得 到 螺杆 不 同 的 塑 化 压力 。 

塑 化 压力 的 调节 对 注塑 制品 用 原料 的 塑 化 质量 和 生产 效率 影响 较 大 。 塑 化 压力 

提高 ， 可 改善 原料 的 混 炼 、 塑 化 质量 ， 对 原料 中 的 挥发 物 排 出 有 利 ， 这 样 可 以 使 注 
塑 制品 的 质量 得 到 保证 。 不 足 之 处 是 : 提高 塑 化 压力 后 ， 原 料 在 机 简 内 的 塑 化 时 间 
要 延长 ， 降 低 了 塑 化 速率 ， 塑 化 时 间 的 延长 又 会 增加 原料 分 解 的 可 能 性 。 所 以 ， 对 
原料 塑 化 压力 大 小 的 调节 ， 应 以 能 达到 注塑 制品 质量 为 准 ， 在 此 基础 上 取 塑 化 压力 
值 越 小 越 好 。 
对 不 同性 能 的 塑料 ， 其 塑 化 压力 大 小 也 要 适当 控制 。 对 于 热 敏 性 原料 (PVC、 
POM)， 为 了 防止 其 在 机 简 内 停留 时 间 过 长 而 分 解 ， 应 取 较 小 塑 化 压力 ; 对 于 原料 
熔 体 粘度 较 低 的 塑料 (PET、PA) ， 为 了 减少 塑 化 和 注射 时 的 漏 流 ， 也 应 取 较 小 的 
塑 化 压力 ; 对 于 热 稳定 性 较 好 的 塑料 (PE、PP、PS) ， 可 取 较 高 的 塑 化 压力 ， 这 
对 提高 生产 率 ， 改 进 原料 的 塑 化 、 混 炼 质量 有 利 。 

2. 注射 压力 

注射 压力 是 指 螺杆 头 部 对 塑 化 熔 体 所 施加 的 压力 。 在 注射 时 ， 螺 杆 头 部 对 熔 料 
的 这 种 压力 ， 使 熔 料 克服 在 机 简 内 流向 成 型 模 腔 中 的 摩擦 阻力 ， 以 一 定 的 速度 进入 
模 腔 ， 并 且 使 熔 料 得 到 压 实 。 注 射 压 力 大 小 的 选择 由 注塑 机 的 类 型 、 规 格 、 制 品 的 
形状 、 模 具 结 构 、 原 料 的 性 能 及 有 关 的 工艺 参数 来 确定 。 

注射 力 大 小 的 选择 条 件 具体 如 下 。 

1) 注塑 制 件 出 现 外 形 尺 寸 误差 大 ， 表 面 有 凹陷 等 缺 料 现象 时 ， 应 增加 注射 压 
洲 。 

2) 制品 脱 模 比 较 困 难 ， 而 且 出 现 有 溢 料 和 飞 边 现象 时 ， 应 降低 注射 压力 。 

3) 制品 的 外 形 尺寸 较 大 、 形 状 较 复 杂 、 壁 厚 尺 寸 较 小 时 ， 应 采用 较 高 的 注射 
压力 。 

4) 制品 用 原料 的 燃 体 粘度 大 、 玻 璃 化 温度 高 时 (如 PC 料 ) ， 应 采用 较 高 注射 
压力 。 

5) 用 较 高 注射 压力 注塑 制品 容易 使 制品 产生 较 大 的 内 应 力 ， 对 于 容易 变形 的 
制品 ， 注 射 成 型 后 应 进行 退火 处 理 。 

6) 塑 化 燃料 的 温度 较 高 ， 应 适当 降低 注射 压力 ， 反 之 则 要 适当 提高 注射 压 
办 8 
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按 注塑 制品 用 原料 的 性 能 和 制品 形状 复杂 程度 选取 注射 压力 ， 可 按 表 4-28 中 





























的 经 验 数据 选择 参考 。 
表 4-28 不 同 原料 、 不 同 制 件 形状 用 注射 压力 
制 件 形状 适用 原料 注射 压力 /MPa 
熔 体 粘度 低 ,形状 精度 一 般 PE .PS 70 ~100 
中 等 粘度 ,形状 一 般 , 有 精度 要 求 PP .PC .ABS 100 ~ 140 
粘度 高 ,形状 复杂 ,精度 高 PPO .PMMA 140 ~ 180 
优质 ,精密 ,微型 180 ~250 








保 压 压力 是 指 注射 压力 完成 熔 料 充 模 后 的 一 段 时 间 (人 熔 料 降温 、 型 内 料 冷 凝 
时 间 ) 内 熔 体 的 压力 。 保 压 的 目的 ， 是 为 了 对 熔 料 冷凝 收缩 时 提供 足够 的 炊 料 补 
充 ， 以 保证 注塑 制品 的 成 型 密度 和 外 形 尺寸 精度 。 保 压 的 压力 大 小 ， 可 与 注射 压力 
相同 ， 也 可 略 低 于 注射 压力 。 保 持 与 注射 压力 相同 的 保 压 压力 ， 可 对 制品 充分 补 
缩 ， 制 品 成 型 后 收缩 率 小 ， 外 形 尺 才 精 度 高 。 保 压 时 间 长 短 由 熔 料 流 道 口 直径 大 
小 、 横 具 温 度 和 熔 料 温度 来 确定 。 


4.27 注塑 制品 生产 成 型 周期 包括 哪些 时 间 ? 各 程序 工艺 时 间 怎 样 确 
定 ? 

注塑 制品 的 成 型 周期 ， 即 是 完成 一 次 注塑 件 生 产 所 需要 各 动作 程序 的 时 间 总 
和 。 成 型 周期 中 的 各 程序 动作 时 间 包 括 注 射 时 间 、 熔 料 进入 模 腔 后 的 冷却 时 间 和 其 
他 辅助 时 间 。 注 射 时 间 中 包括 注射 充 模 时 间 和 保 压 时 间 。 辅 助 时 间 中 包括 开 模 时 
间 、 闭 模 时 间 、 涂 脱 模 剂 时 间 和 安置 租 件 时 间 等 。 

注塑 制品 成 型 周期 的 长 得 对 生产 率 和 设备 利用 率 有 直接 影响 。 所 以 ， 对 成 型 
周期 中 各 动作 程序 时 间 的 选择 ， 在 保证 注塑 制品 质量 的 条 件 下 ， 应 该 是 越 短 越 
好 。 

1. 注射 时 间 

注射 时 间 包 括 注射 熔 料 充 模 时 间 和 保 压 时 间 。 注 射 充 模 时 间 ， 是 指 螺 杆 快速 前 
移 ， 推 动 塑 化 好 的 熔 料 进入 模具 ， 充 满 型 腔 所 用 时 间 ， 一 般 为 3 ~S$s。 熔 体 粘 度 
高 、 冷 却 速率 快 的 制品 ， 应 采用 快速 注射 ， 以 减少 熔 料 充 模 时 间 。 

保 压 时 间 是 指 螺杆 前 移 注射 后 的 停留 时 间 ， 即 熔 料 进入 模 腔 的 冷却 和 被 注射 压 
力 充 实时 间 。 这 段 时 间 在 全 部 注射 时 间 中 所 占 比例 较 大 ， 一 般 约 20 ~120s。 制 件 形状 
简单 、 外 形 尺寸 小 ， 则 保 压 时 间 短 ; 大 型 制 件 、 壁 厚 尺 寸 较 大 时 ， 保 压 时 间 长 。 

2. 冷却 时 间 

冷却 时 间 是 指 熔 料 充 模 后 ， 制 品 的 降温 冷却 固化 时 间 。 冷 却 时 间 的 长 短 选择 与 
制品 厚度 、 原 料 的 性 能 和 模具 温度 有 关 。 一 般 以 制品 脱 模 时 不 引起 变形 为 准 ， 时 间 
越 短 越 好 。 制 品 的 冷却 时 间 ， 一 般 在 30 ~ 120s 范围 内 。 
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4.28 注射 成 型 塑料 制品 脱 模 后 要 进行 哪些 处 理 ? 


脱 模 后 的 注塑 制品 ， 根 据 其 外 形 结 构 和 应 用 的 需要 ， 通常 要 进行 一 些 处 理 。 比 
如 : 一 些 部 位 要 进行 机 械 加 工 ， 有 的 制品 表面 进行 涂饰 或 抛光 ， 用 手工 去 掉 制 品 的 
毛刺 或 飞 边 ; 男 外 ， 还 有 对 制品 进行 退火 处 理 或 调 湿 处 理 。 


4.29 ”注塑 制品 为 什么 要 进行 退火 处 理 ? 


注 逆 制 品 在 生产 过 程 中 ， 由 于 塑 化 不 均匀 或 在 成 型 模具 中 受热 温度 不 均 影 响 ， 
冷却 降温 速度 不 同 ,使 制品 产生 不 均匀 结晶 、 取 向 和 收缩 ， 造 成 制品 产生 内 应 力 。 
在 使 用 或 储存 时 ， 制 品 的 性 能 发 生变 化 或 出 现 变 形 及 裂纹 等 现象 。 为 了 消除 或 减 小 
制品 的 内 应 力 ， 比 较 适 合 的 方法 ， 就 是 对 制品 进行 退火 处 理 。 

退火 处 理 方法 为 : 把 注塑 件 放 在 有 一 定 温度 的 加 热 介质 ( 油 、 液 体 石蜡 、 甘 
油 ) 或 有 热 空气 循环 的 烘箱 中 ， 加 热 温 度 低 于 制 件 的 热 变形 温度 20%C 左右。 具体 
处 理 方 法 也 可 参照 表 4-29 中 要 求 进 行 。 

热处理 时 间 达 到 要 求 后 ， 制 件 随 介质 一 起 缓慢 降温 至 室温 。 注 意 ， 处 理 后 的 制 
品 如 果 急 剧 降 温 或 直接 从 热处理 介质 中 取出 降温 ， 制 品 由 于 冷却 速度 的 不 同 ， 又 会 
产生 新 的 内 应 力 。 

















表 4-29 ”塑料 制品 的 热处理 条 件 







































































塑料 名 称 处 理 介 质 制品 厚度 /mm 处 理 温度 /SC 处 理 时 间 /min 
ABS 水 或 空气 一 60 ~75 16 ~20 
A <6 60 ~70 30~60 
各 水 或 空气 >6 70 ~77 120 ~360 
PMMA 空气 一 75 16 ~20 
BOM 空气 2.5 140 ~ 150 60 
油 2.5 135 ~ 140 30 
PP 空气 3 150 ee 
<6 60 
<6 15 ~30 
HDPE 水 100 
>6 60 
1 120 ~ 130 30 ~40 
PC 油 或 空气 3 120 ~ 130 180 ~ 360 
>6 130 ~ 140 620 ~ 960 
PET 充 氮 炉 3 130 ~ 150 30 ~60 
PBT 充 氮 炉 3 130 ~ 150 30 ~60 
PA6 水 >6 100 25 
油 3 ~6 130 20 ~30 
PA66 水 /乙酸 钾 
(1/1.25) 3 ~6 100 120 ~360 
PA1010 水 6 100 120 ~360 
PPO 油 或 空气 3~6 120 ~ 140 60 ~240 
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4. 30” 聚 酰胺 类 注塑 制品 为 什么 要 进行 调 湿 处 理 ? 


聚 酰胺 类 (特别 是 PA6) 制品 在 贮存 或 使 用 过 程 中 会 从 空气 中 吸收 水 分 而 使 
形体 膨胀 变形 ， 在 高 温 环 境 中 还 极 易 氧化 变色 ， 在 成 型 后 的 几 周 内 ， 外 形 结构 尺寸 
很 不 稳定 。 所 以 ， 对 这 类 型 制品 一 定 要 进行 调 湿 处 理 。 

调 湿 处 理 方法 为 : 把 脱 模 后 的 制品 放 在 热 水 或 乙酸 钾 水 溶液 中 (水 /乙酸 钾 = 
1/1. 25 ) ， 加 热 温度 为 100 ~ 120Y% 。 制 品 在 热 水 中 ， 既 可 隔绝 空气 进行 防止 氧化 的 
退火 处 理 ， 又 可 使 制品 达到 吸湿 平衡 ， 故 称 其 为 调 湿 处 理 。 

聚 酰胺 制品 经 调 湿 处 理 后 ， 既 消除 了 制品 的 内 应 力 ， 提 高 其 结晶 度 ， 又 加 快 制 
品 结 构 尺 寸 稳定 进程 。 适 量 的 水 分 对 制品 的 性 能 〈 和 柔韧 性 、 神 击 强度 和 抗 拉 强 度 ) 
起 到 改善 和 提高 作用 。 

对 制品 的 退火 处 理 或 调 湿 处 理 ， 在 达到 需要 的 温度 和 时 间 后 ， 应 注意 缓慢 降 
温 ， 冷 却 到 室温 。 如 果 降 温 过 快 或 突然 冷却 ， 对 制品 的 性 能 影响 极 大 ， 又 会 产生 新 
的 内 应 力 。 


4.31 什么 是 聚 乙烯 ?9 注塑 聚 乙 烯 制品 常用 哪些 品种 料 ? 


肾 乙 (PE) 是 由 乙烯 单 体 聚 合 而 成 的 。 以 聚 乙烯 树脂 为 基 材 ， 添 加 少量 抗 
氧 剂 、 爽 滑 剂 等 塑料 助 剂 后 造 粒 制 成 的 塑料 称 为 聚 乙 烽 塑料。 

聚 乙烯 是 一 个 可 用 多 种 工艺 方法 生产 ， 具 有 多 种 结构 和 特性 的 系列 品种 ， 品 种 
多 达 儿 百 个 。 目 前 ， 应 用 较 多 品种 有 : 低 密度 聚 乙 贤 (LDPE) 、 高 密度 聚 乙烯 
( HDPE ) 、 线 型 低 密度 聚 乙烯 (LLDPE) 及 一 些 具有 特殊 性 能 的 品种 ， 如 超 高 相对 
分 子 质量 聚 乙 烯 (UHMWPE) 、 低 相对 分 子 质 量 限 乙烯 (LMWPE) 、 高 相对 分 子 质 
量 高 密度 聚 乙烯 ( HMWHDPE )、 极 低 密 度 肾 乙烯 (VLDPE )、 交 联 聚 乙烯 
(VPE) 、 氧 化 聚 乙烯 (CPE) 和 多 种 乙烯 共聚 物 。 


4.32 ” 聚 乙 烯 树 脂 加 工 特 点 及 应 用 范围 有 哪些 ? 


1. 加 工 特点 

1) 聚 乙烯 是 结晶 型 塑料 ， 结 晶 速 度 随 温度 的 变化 而 变化 ， 当 温度 升 高 时 ， 结 
唱 度 下 降 。 

2) 注塑 用 聚 乙 烯 的 熔 体 流动 速率 在 1 ~10g/10min 范围 内 。 

3) 聚 乙烯 在 熔融 状态 时 ， 性 能 比较 稳定 ， 流 动 性 好 ， 温 度 高 于 300% 时 ， 才 
逐渐 开始 分 解 ， 但 软化 温度 范围 比较 小 ; 在 空气 中 易 氧 化 ， 加 工 中 要 尽量 减少 与 空 
气 接触 。 

4) 注塑 容易 ， 对 温度 变化 不 敏感 。 但 对 剪 切 速率 和 剪 切 应 力 要 适当 控制 ， 以 
避免 影响 产品 质量 。 
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5) 吸湿 性 差 ， 含 水 的 质量 分 数 在 0.01% 以 下 ， 加 工 前 不 需 干 燥 处 理 。 

6) 结晶 成 型 时 收缩 率 较 大 ， 制 品 易 变形 ， 收 缩 率 在 1.5% ~3.5% 。 

7) 加 工 后 的 边角料 和 废品 可 回收 使 用 。 

2. 应 用 

聚 乙烯 树脂 在 全 部 树脂 中 的 应 用 量 最 大 。 目 前 ， 国 内 聚 乙烯 制品 的 年 产量 在 
500 万 吨 左右 。 用 聚 乙烯 树脂 成 型 塑料 制品 ， 主 要 有 薄膜 、 各 种 形状 中 空 容 器 、 管 
材 、 编 织 袋 、 周 转 箱 、 单 丝 、 瓦 楞 板 、 电 缆 料 、 板 材 和 鞋 等 。 由 于 聚 乙烯 制品 的 万 
学 性 能 、 电 性 能 良好 ， 化 学 性 能 稳定 ， 成 型 加 工 性 能 好 ， 所 以 ， 其 制品 广泛 应 用 在 
工业 、 农 业 、 医 药 卫生 和 日 常生 活用 品 中 。 


4.33 聚 乙烯 树脂 牌号 怎样 标注 ? 


聚 乙 烯 树脂 的 牌号 ， 目 前 国内 各 生产 企业 的 标注 方法 有 多 种 。 国 家 标准 GB/T 
1845. 1 一 1999 中 规定 的 标注 方式 举例 说 明 如 下 。 

例 : PE-FSB-23D045 

第 一 组 符号 是 聚 乙烯 的 缩写 代号 ， 即 PE。 第 二 组 符号 是 表明 聚 乙烯 树脂 用 途 
或 加 工 方法 及 重要 性 能 和 添加 剂 。F 代表 挤 出 薄膜 或 片 用 树脂 ( 如果 是 用 于 压延 树 
脂 ， 则 应 改 为 C; 用 于 涂 覆 树脂 则 为 贡 ) 。S 表示 添加 有 润滑 剂 ，B 表示 添加 有 抗 
粘连 剂 。 数 字 23 表示 树脂 的 密度 范围 为 0. 921 ~0.925g/cm’。D 表示 熔 体 流动 速率 
的 测试 条 件 为 190% 和 21. 6N 标准 负荷 。045 表示 该 树脂 的 燃 体 流动 速率 在 0. 30 ~ 
0. 60g/10min 范围 内 。 

聚 乙烯 树脂 的 国家 标准 (GBZT 1845. 1 一 1999) 规定 牌号 标注 见 表 4-30。 

表 4-30 ” 聚 乙 烯 树脂 的 国家 标准 规定 牌号 标注 



































树脂 名 称 标准 标注 旧 标 注 “| 树脂 名 称 标准 标注 旧 标 注 
PE-FSB-23D012 2F1. 5B Pla S0200 DCD6093 
PE-FSB-23D022 2F2B CN DD CF7750 
PE-FAS-18D-12 LEl.33 PE-GA-57D006 11 

LDPE | PE-FAS-18D075 1F7B SO J1 
树脂 PE-FA-18D006 1F0.5A PE_LA_50D012 5000S 
PE-H18 D45 Te HDPE | PE-LA-57D006 GF7750J 
PE-H18 D075 1 树脂 ”| PE-MA-50D045 GD7255 
PE-H13D075 1C8A PE-MA-57D045 2-1 
PE-MA-57D075 DMD7008 
ee PE-EA-57D003 本 1 PE-MA-62D045 2200J 
和 PE-EA-57D012 DEMA6158 PE-ML-57D075 GC7260 
PE-EA-50D12 3300F PE-BA-62D003 5200B 
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4.34 聚 乙 烯 注塑 制品 的 结构 条 件 要 求 有 哪些 ? 


1) 制 件 的 壁 厚 应 在 1 ~3. 5mm 范围 内 ， 壁 厚 最 薄 不 应 小 于 0. 8mm。 对 于 大 型 
制 件 的 加 强 肋 厚度 ， 最 大 可 达 Smm。 

2) 制 件 的 厚度 要 尽量 均匀 ， 薄 厚 尺 寸 的 交接 过 渡 处 应 有 较 大 的 过 渡 圆 弧 。 

3) 设计 制 件 结构 时 ， 注 意 各 面 要 有 脱 模 斜 度 ， 型 芒 斜 度 在 23' ~ 45”( 即 
0. 417° ~0.75°)。 型 腔 脱 模 斜 度 在 20' ~45' (0. 333° ~0.750°) 间 。 


4.35 聚 乙烯 注塑 制品 应 选用 什么 类 型 注塑 机 ? 


注塑 机 可 用 柱 塞 式 或 螺杆 式 ， 均 可 注射 成 型 聚 乙 烯 原料 制 件 。 
当 用 螺杆 式 注塑 机 注塑 时 ， 最 好 应 用 突变 型 螺杆 ， 也 可 用 注塑 机 购 进 时 设备 上 
带 的 通用 型 螺杆 ， 但 均 化 段 (计量 段 ) 螺 槽 应 浅 些 。 


4.36 ” 聚 乙 烯 树脂 注射 成 型 用 料 怎样 选择 应 用 ? 


Q@ 选用 原料 的 熔 体 流动 速率 在 1 ~9g/10min 范围 内 ， 含 水 量 不 超过 0. 1% 。 

@) 对 于 制品 需要 有 颜色 的 可 采用 浮 染 法 , 按 配 比 加 入 粒 料 中 ,搅拌 均匀 即 可 投产 。 

@) 原料 的 含水 量 超过 0. 1% 时 ， 对 原料 应 干燥 处 理 ， 在 70 ~80% 温 度 条 件 下 
烘 烤 1 ~2h 处 理 。 


4.37 低 密 度 聚 乙烯 的 性 能 特征 有 哪些 ? 


低 密 度 聚 乙烯 为 乳白 色 量 质 半 透明 固体 颗粒 ， 无 毒 、 无 味 ， 密 度 在 0. 910 ~ 
0. 925g/cm 范围 内 ， 在 聚 乙烯 树脂 中 ， 是 仅 次 于 超 低 密 度 聚 乙烯 树脂 的 较 轻 品种 。 
与 高 密度 聚 乙烯 相 比 ， 其 结晶 度 (55% ~ 65% ) 和 软化 点 (90 ~ 100% ) 较 低 些 ; 
有 良好 的 柔软 性 、 延 伸 性 、 透 明 性 、 耐 寒 性 和 加 工 性 ; 化 学 稳定 性 较 好 ， 可 耐酸 、 
碱 和 盐 类 水 洲 液 ; 有 良好 的 电 绝 缘 性 和 透气 性 ;吸水 性 低 ， 易 燃烧 ， 放 出 一 种 石蜡 
气味 。 不 足 之 处 是 力学 强度 低 于 高 密度 肾 乙 烯 ， 透 湿性 、 耐 热 性 、 耐 氧化 性 和 耐 日 
光 老 化 性 差 ， 在 日 光 或 高 温 作 用 下 易 老 化 分 解 而 变色 ， 性 能 下 降 ， 所 以 ， 低 密度 聚 
乙烯 应 用 时 要 添加 抗 氧 剂 和 紫外 线 吸 收 剂 来 加 以 改善 。 另 外 ， 低 密度 聚 乙烯 制品 的 
粘 合 性 和 印刷 性 很 差 ， 为 了 改善 这 方面 的 应 用 ， 表面 需要 经 过 电 旺 处 理 或 化 学 腐 全 
后 才 可 应 用 。 


4.38 低 密 度 聚 乙烯 树脂 的 质量 标准 有 哪些 规定 ? 


低 密度 聚 乙烯 树脂 的 质量 要 求 ， 要 按 CB/T 11115 一 1989 标准 中 规定 的 内 容 数 据 
评定 。 具 体内 容 数 据 见 表 4-31。 标准 中 规定 出 各 种 用 途 薄 膜 、 注 塑 件 和 涂 层 用 树脂 的 
质量 等 级 ， 选 择 树脂 时 可 按 表 4-31 中 数值 ， 根 据 制品 品种 的 不 同 来 选择 应 用 。 












































表 4-31 GB/T 11115 一 1989 低 密度 聚 乙烯 树脂 的 质量 要 求 



























































熔 体 流动 速率 密度 (235C ) 薄膜 外 观 溶 胀 比 

ce 鱼 眼 、 断后 _ 
清洁 度 条 纹 .| 拉 伸 维 卡 软 
关机 | 际 洁 汗 | 但 盖 (3 ee 雾 度 温 座 伸 长 化 点 
二 示 准 值 加 加 三 1cm 9 辟 

产品 型 号 等 级 1 “| 标准 值 | 偏差 | 2mm) 开口 性 | (%) | | 率 | 
/kg) | /(g/ | /(g/ ,| /em AMPa | ，，、| 标 准 值 | 偏差 | AC 
. . /(g/cm ) |/(g/em ) | 人 个/ < (% ) 
< |10min) |10min) ,| 20cm2 ) 三 三 
1200cnr ) 三 
= 
< 
优 级 品 | 10 1.5 | +0.2 | 0.9222 | +0.0015 14 20 易于 9.0 | 11.0 | 550 一 过 至 
PE-FSB23D012 一 级 品 | 15 1.5 | + 上 0.2 | 0.9222 | +0.0015 | 20 20 揭 开 10.0 | 11.0 | 550 一 一 一 
虽 开 

合格 品 | 20 1.5 | + 上 0.2 | 0.9222 | +0.0015 | 30 20 11.0 | 11.0 | 550 = = 
优 级 品 | 10 2.0 | +0.4 | 0.9222 | +0.0015 14 20 易于 9.0 | 11.0 | 550 二 一 一 
PE-FSB23D022 一 级 品 | 15 2.0 | +0.4| 0.9222 | +0.0015 | 20 20 所 于 10.0 | 11.0 | 550 三 二 二 
合格 品 | 20 2.0 | +0.4 | 0.9222 | +0.0015 30 20 11.0 | 11.0 | 550 < 四 四 
优 级 品 | 15 1.5 | + 上 0.4 | 0.9182 | + 上 0.0015 15 20 一 一 12.5 | 550 二 三 二 

PE-FAS-18D012 一 级 品 | 15 1.5 | + 上 0.4| 0.9182 | +0.0015 | 20 20 二 一 |12.5 | 550 二 一 一 
合格 品 | 20 1.5 | +0.4| 0.9182 | +0.0015 | 30 20 三 一 |12.5 | 550 一 二 一 
优 级 品 | 15 7.0 | + 上 1.5 | 0.9195 | + 上 0.0015 15 20 易于 | 一 11.0 | 450 二 一 一 
PE-FAS-18D075 一 级 品 | 15 7.0 | + 上 1.5| 0.9195 | +0.0015 | 20 20 蝎 开 | 一 11.0 | 450 二 二 二 

可 

合格 品 | 20 7.0 | + 上 1.5 | 0.9195 | + 上 0.0015 30 20 一 11.0 | 450 二 四 四 
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熔 体 流动 速率 密度 (23%C ) 溶 胀 比 
清洁 度 拉 伸 a 
人 (个 | 标准 值 | 偏差 强度 
水 a 机 和 记 
产品 型 号 等 标准 值 | ”偏差 训 
/kg) /(g/ | /(g/ 有 /MPa (9%) 遍 差 
/(g/e /(g/e 6 
< |10min)|10min) (gem ) [A(g/om ) 三 a 
20 | 0.45 | +0.15| 0.9182 | + 上 0.0015 16.0 | 650 一 
PE-FA-18D006 30 | 0.45 | + 上 0.15| 0.9182 | +0.0015 15.5 | 550 on. 
40 | 0.45 | +0.15| 0.9185 | +0.0015 15.0 | 500 二 
20 | 0.30 | + 上 0.06| 0.9200 | + 上 0.0015 18.0 | 650 一 
PE-FA-18D002 30 | 0.30 | + 上 0.06| 0.9200 | +0.0015 16.0 | 550 一 
40 | 0.30 | £0.06| 0.9200 | +0.0015 15.0 | 500 = 
20 | 0.40 | + 上 0.06| 0.9212 | +0.0015 18.0 | 650 = 
PE-FA-23D003 30 | 0.40 |+ 上 0.06| 0.9212 | + 上 0.0015 17.0 | 550 一 
40 | 0.40 |+0.06| 0.9212 | +0.0015 16.0 | 500 一 
20 | 0.30 | + 上 0.04| 0.9212 | +0.0015 18.0 | 650 一 
PE-FA-23D002 30 | 0.30 | +0.04| 0.9212 | + 上 0.0015 17.5 | 550 一 
40 | 0.30 |+0.04| 0.9212 | +0.0015 17.0 | 500 一 
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熔 体 流动 速率 密度 (23%C ) 薄膜 外 观 溶 胀 比 
清洁 度 和 | 条 必 | 拉 伸 | 时 后 
/( 个 | 标准 值 | 偏差 | 。 le 笋 度 | 强度 | 个 长 
产品 型 号 等 乡 标准 值 遍 差 2mm) 开口 性 | (%) 率 
/kg) | /(g/ | /(g/ een | 二 ay | ea /(cm/ 到 /MPa i 标准 值 | 偏差 
< |10min) |10min) | | 20cm” ) 
1200cm2 ) 三 
要 三 
10 2.0 | +0.3 | 0.9122 | + 上 0.0015 13.0 | 500 一 一 
PE-M-18D022 15 2.0 | + 上 0.3 | 0.9122 | + 上 0.0015 13.0 | 500 一 一 
40 2.0 | +0.3 | 0.9122 | + 上 0.0015 12.0 | 500 一 一 
注 10 2.0 | + 上 0.3 .9175 | +0.0015 13.0 | 500 一 一 
塑 PE-M-13D022 15 2.0 | £0.3 | 0.9175 | + 上 0.0015 13.0 | 500 一 一 
料 40 2.0 | + 上 0.3 .9175 | +0. 0015 12.0 | 500 一 一 
10 50 | + 上 7. 0. 9162 | + 上 0. 0015 7.5 | 370 一 一 
PE-M-18D500 15 50 | +7. 0.9162 | + 上 0. 0015 7.5 | 370 一 一 
40 50 | + 上 7.0 | 0.9162 | + 上 0.0015 6.0 | 300 二 一 
10 6.0 | + 上 0.9 | 0.9190 | +0.0015 .70 | +0.1 
PE-H-18D045 15 6.0 | + 上 0.9 | 0.9190 | + 上 0.0015 70 | £0.2 
20 6.0 | £0.9 | 0.9190 | +0.0015 .70 | +0.3 
涂 优 级 品 | 10 7.0 | + 上 1.0 | 0.9182 | +0.0015 .70 | +0.1 
层 PE-H-18D075 一 级 品 | 15 7.0 | + 上 1.0 | 0.9182 | + 上 0.0015 .70 | +0.2 
料 合格 品 | 20 7.0 | £1.0 | 0.9182 | £0.0015 .70 | + 上 0.3 
优 级 品 | 10 8.0 | +1.2 | 0.9162 | +0.0015 .70 | +0.1 
PE-H-13D075 一 级 品 | 15 8.0 | +1.2| 0.9162 | + 上 0.0015 .70 | +0.2 
合格 品 | 20 8.0 | +1.2 | 0.9162 | +0.0015 .70 | +0.3 
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4.39 ”注射 成 型 低 密 度 聚 乙烯 制品 用 料 生 产 三、 牌号 有 哪些 ? 


用 低 密 度 聚 乙烯 树脂 注射 成 型 的 塑料 制品 用 料 ， 国 内 有 多 家 生产 ， 表 4-32 列 
出 国内 部 分 生产 厂 LDPE 注塑 级 产品 牌号 。 
表 4-32” 低 密度 聚 乙 烯 注塑 制品 用 料 生产 厂 及 产品 牌号 










































































































































































= LDPE 牌号 nt 密度 / (gyem ) 特点 和 用 途 
1150A 50 0.9162 管件 等 注塑 制品 
1140A 40 0. 9165 人 造 花 、 盆 景 
_ LD100 2 0. 9225 多 种 注塑 件 
北京 燕 化 了 
LD600 0. 9225 同上 
LD662 2 0. 9275 同上 
LD617 3 0. 923 同上 
DMDA7144 20 0. 924 注塑 生活 用 品 
DMDA8320 20 0. 924 注塑 大 型 容器 盆 、 桶 等 
广州 DMDA8350 50 0. 926 生活 用 品 及 瓶 盖 等 
石油 DNDA1077 100 0. 931 用 于 食品 容器 、 杯 、 盖 等 
化 工 ” DNDA1081 125 0. 931 用 于 各 种 薄 辟 容 恬 
DNDA7147 50 0. 926 生活 用 品 等 
DNDB1077 100 0. 931 同上 
1810H 1.3~1.8 0. 919 医药 包装 等 注塑 件 
1816H 1.3~1.8 0.919 内 衬 等 注塑 件 
2220H 1.8~2.2 0. 923 适用 注塑 电缆 料 
扬子 1810S 1.7~2.2 0.917 多 种 注塑 件 
石化 2410T 3.3 ~3.9 0. 923 同上 
3026K 3.4~4.6 0. 928 同上 
3020H 1.7~2.2 0. 927 同上 
DNDA-8350 50 0. 926 生活 用 品 等 高 速 注塑 件 
PE-M-13D022 2 0. 917 通用 注塑 级 ， 无 添加 剂 
PE-M-18D500 50 0. 914 人 
良 的 柔软 性 




















. 154 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 



































































































































( 续 ) 
生产 熔 体 流动 速率 
网 LDPE 牌号 密度 / (g/cm ) 地 点 和 用 途 
厂家 / (g/l10min) 
Q200/Q280 2/2.8 0. 922/0. 925 适合 小 型 注塑 件 
ZHO15 0.15 0. 920 均 聚 物 注 塑 级 
ZH080 0.8 0. 917 同上 
ZH120 1.2 0. 920 同上 
上 海 
ZH200 2 0. 922 同上 
石化 > 
ZH280 2.8 0. 925 同上 
ZH400 4 0. 920 同上 
ZH700 7 0. 920 同上 
ZH1200 12 0. 920 同上 
注塑 小 型 日 用 品 、 流 动 性 好 、 光 
M202 26 0. 917 
泽 、 韧 性 、 耐 开裂 性 好 
中 国 M2100 26 0. 924 同上 
台湾 省 高 流动 性 、 易 染色 、 适 合 各 种 塑 
M2200 50 0. 917 
料 花 
M5100 50 0.917 同上 
注 : @ 单位 全 称 : 中 国 石化 北京 燕 化 石油 化 工 股份 有 限 公司 。 
@ 单位 全 称 : 中 国 石化 广州 石油 化 工分 公司 
@ 单位 全 称 : 中 国 石化 扬子 石油 化 工分 公司 。 
由 ”单位 全 称 : 中 国 石油 兰州 石油 化 工 公司 。 
@ ”生产 三， 亚洲 聚合 股份 有 限 公司 。 








4.40 低 密度 聚 乙烯 注射 成 型 工艺 参数 怎样 确定 ? 


好 
加 


时 


1) 原料 在 注塑 机 的 机 简 内 塑 化 温度 为 160 ~220%C 。 

2) 喷嘴 温度 为 160 ~200%C 。 

3) 模具 温度 为 35 ~ 55$% 。 取 较 高 的 模具 温度 时 制品 结晶 度 高 ， 强 度 和 刚性 
但 脱 模 后 的 制品 收缩 率 高 。 模 具 温 度 偏 低 时 制品 结晶 度 低 ， 透 明度 好 ， 强 度 增 
但 内 应 力也 增 大 ， 制 品 容易 变形 。 

4) 燃料 注射 压力 在 30 ~ 90MPa 范围 内 ， 对 于 薄 形 制 件 或 模具 熔 料 流 道 较 长 
最 高 注射 压力 可 达 120MPa。 

5) 注射 后 的 模具 保 压 压力 可 等 于 或 略 低 于 注射 压力 。 

6) 熔 料 注射 流速 不 宜 过 快 。 

7) 熔 料 入 模 保 压 ， 降 温 固化 时 间 ， 由 制 件 壁 厚 和 流 道 截 面 大 小 来 决定 ， 通 常 


的 





> 





第 4 章 注射 成 型 工艺 155 . 





控制 在 10 ~40s 间 。 

8) 聚 乙烯 注 塑 制品 ， 一 般 不 进行 退火 处 理 。 对 一 些 特 殊 要 求 制 件 退火 处 理 时 ， 
应 把 制品 浸 在 80% 溶液 介质 中 ， 处 理 1 ~2h。 聚 乙烯 注塑 制品 进行 退火 处 理 ， 既 可 
提高 制品 强度 ， 又 能 减 小 制品 变形 。 


4.41 高 密度 聚 乙烯 的 性 能 特征 有 了 哪些? 


高 密度 聚 乙烯 是 种 白色 粉末 或 颗粒 状 产 品 ， 无 毒 、 无 味 ， 密 度 在 0.940 ~ 
0.976g/cm 范围 内 ; 结晶 度 为 80% ~90% ， 软 化 点 为 125 ~ 135% ， 使 用 温度 可 达 
100% ; 硬度 、 拉 伸 强 度 和 里 变性 能 优 于 低 密度 聚 乙烯 ; 耐 磨 性 、 电 绝缘 性 、 万 性 
及 耐寒 性 均 较 好 ， 但 与 低 密 度 聚 乙烯 比较 略 差 些 ; 化 学 稳定 性 好 ， 在 室温 条 件 下 ， 
不 溶 于 任何 有 机 溶剂 ， 耐 酸 、 碱 和 各 种 盐 类 的 腐蚀 ;薄膜 对 水 蒸气 和 空气 的 渗透 性 
小 、 吸 水 性 低 ; 耐 老 化 性 能 差 ， 耐 环境 开裂 性 不 如 低 密 度 聚 乙烯 ， 特 别 是 热 氧化 作 
用 会 使 其 性 能 下 降 ， 所 以 ， 树 脂 须 加 入 抗 氧 剂 和 紫外 线 吸 收 剂 等 来 提高 改善 这 方面 
的 不 足 。 高 密度 聚 乙烯 薄膜 在 受 力 情况 下 的 热 变 形 温度 较 低 ， 这 一 点 应 用 时 要 注 


es 
ES 
/ 忆 、 








不 同 密度 聚 乙烯 对 其 性 能 的 影响 见 表 4-33 。 
表 4-33 聚 乙烯 的 密度 对 性 能 的 影响 





























指标 名 称 注射 级 吹 塑 级 挤 出 级 
MFR/ (g/10min) 14 0.35 ji 
密度 / (g/cm ) 0. 965 0. 964 0. 954 
相对 分 子 质 量 分 布 窗 中 等 罕 
灰分 (质量 分 数 ) (%) 0.03 0.03 0. 02 
届 服 强度 /MPa 28. 42 27. 44 23. 52 
拉 伸 强度 /MPa 19.6 34.3 29.4 
断后 伸 长 率 (% ) 200 500 500 
弯曲 模 量 /GPa 0.98 1.08 0. 88 
冲击 强度 (缺口 ) / (J/m) 29.4 343 1.47 
耐 应 力 开 裂 (Fso) 和 3 40 30 














4.42 高 密度 聚 乙烯 树脂 的 质量 标准 有 了 哪些 规定 ? 

高 密度 聚 乙烯 树脂 的 质量 要 求 ， 要 按 GB/T 11116 一 1989 标准 中 规定 的 内 容 数 
据 评 定 。 具 体内 容 数 据 见 表 4-34。 标 准 中 规定 出 不 同 成 型 制品 方法 时 用 料 质量 等 
级 ， 选 择 时 可 按 表 中 数据 选择 与 其 成 型 方法 适应 的 树脂 。 
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表 4-34 GB/T 11116 一 1989( 高 密度 聚 乙 烯 树脂 ) 
清洁 度 ? 简 支 | 悬臂 鱼 眼 5 
拉 伸 0 | 断后 | 梁 D | 梁 ® 不 境 | 冲击 
色 粒 | 杂质 | 熔 体 流 ? 密度 粉末 | 届 服 | 伸 长 | 冲击 | 冲击 | 0.8mm | 0.4mm | 应 力 | 脆 化 
产品 型 号 等 级 /( 粒 | /( 粒 | 动 速率 / 和 ;) 灰分 2 | 强度 | 率 | 强度 | 强度 | /( 个 | /( 个 | 开裂 2 | 温度 2 
/ mn 
/kg | /kg | (g/l10min) \ em (%) | /MPa | (%) | /KT | /A 5520 | /A1520 | /hh /TC 
树脂 ) 树脂 ) 三 三 /m ) /m) cm2 cm2 三 < 
三 三 
优 级 | 0~5 | 0~20 |0.24~0.36 |0.952 ~0.956 | 0.02 | 24.0 | 120 一 
PE-EA-57D003 | 一 级 | 6~10 |21~40 |0.24~0.36 |0.952 ~0.956 | 0.03 | 23. 120 3 
合格 | 11 ~20 | 41 ~60 | 0.20 ~0.40 | 0.951 ~0.957 | 0.05 | 22.0 | 120 一 
优 级 | 0~5 | 0~20 |0.70~1.10 |0.957~0.961 | 0.02 | 24.0 | 150 四 
PE-EA-57D012 | 一 级 | 6~10 |21~40 |0.70~1.20 |0.957~0.961 | 0.03 | 23. 150 一 
合格 | 11 ~20 | 41 ~60 | 0.70 ~1.50 | 0.956~0.962 | 0.05 | 22.0 | 150 一 
优 级 | 0~5 | 0~20 | 0.88~1.3 | 0.948 ~0.952 | 0.02 | 23. 500 一 0~1.5 | 0~15 一 二 
PE-FA-50D012 | 一 级 | 6~10 |21~40 | 0.88~1.3 |0.948 ~0.952 | 0.03 | 22.0 | 500 四 1.6~3.0| 16 ~25 = 
合格 | 11 ~20 | 41 ~60 | 0.70~1.5 | 0.947 ~0.953 | 0.05 | 21.0 | 500 一 3.1~8.0 26~40| 一 
优 级 | 0~5 | 0~20 |0.36~0.54 |0.949~0.953 | 0.02 | 24.0 | 500 一 
PE-GA-50D006 | 一 级 | 6~10 |21~40 |0.36~0.54 | 0.948 ~0.953 | 0.03 | 23. 500 四 
合格 | 11 ~20 | 41 ~60 | 0.30 ~0.60 |0.948 ~0.954 | 0.05 | 22.0 | 500 一 
优 级 | 0~5 | 0~20 13 ~ 19 0.947 ~0.951 | 0.02 | 23 150 一 0~15 | 0~15 一 四 
PE-FA-50G200 | 一 级 | 6~10 |21~40 13 ~ 19 0.947 ~0.951 | 0.03 | 22.0 | 150 16~25 | 16 ~25 二 
合格 | 11 ~20 | 41 ~60 11 ~21 0.946 ~0.952 | 0.05 | 21.0 | 150 一 26~40126~40| 一 一 
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清洁 度 了 简 支 | 基 臂 鱼 眼 2 
拉 伸 人 断后 多 梁 @ 梁 @ 不 境 冲击 
色 粒 | 杂质 | 熔 体 流 ? 密度 0 粉末 | 届 服 | 伸 长 | 冲击 | 冲击 | 0.8mm | 0.4mm | 应 力 | 脆 化 
产品 型 号 等 级 /( 粒 | /( 粒 | 动 速率 / ;、 | 灰分 | 强度 | 率 | 强度 | 强度 | /( 个 | /( 个 | 开裂 2 | 温度 
/kg | /kg | (g/10min) HT) | go) Mpa | CR) | A | 520 | A1520 | hh /TC 
树脂 ) | 树脂 ) > = | 《me) | /m) | em cm2 < 
三 三 
优 级 | 0~5 | 0~20 | 0.48~0.72 | 0.952 ~0.958 | 0.02 | 24.0 | 120 二 
PE-GA-57D006 | 一 级 | 6~10 | 21~40 | 0.48 ~0.72 | 0.952 ~0.958 | 0.03 | 23. 120 一 
合格 | 11 ~20 | 41 ~60 |0.40~0.84 | 0.951 ~0.967 | 0.05 | 22.0 | 120 = 
优 级 | 0~5 | 0~20 | 0.80~1.2 |0.954~0.958 | 0.02 | 24.0 | 120 一 
PE-GA-57D012 | 一 级 | 6~10 |21~40 | 0.80~1.2 | 0.954~0.958 | 0.03 | 23. 120 三 
挤 合格 | 11 ~20 | 41 ~60 | 0.80~1.4 |0.953 ~0.959 | 0.05 | 22.0 | 120 一 
朔 
类 优 级 | 0~5 | 0~20 | 0.80~1.1 |0.949 ~0.953 | 0.01 | 24.0 | 500 一 
PE-LA-50D012 | 一 级 | 6~10 |21~40 | 0.80~1.2 |0.949~0.953 | 0.02 | 23. 500 三 
合格 | 11 ~20 | 41 ~60 | 0.62 ~1.3 |0.948 ~0.954 | 0.04 | 22.0 | 500 一 
优 级 | 0~5 | 0~20 |0.52 ~0.78 | 0.952 ~0.956 | 0.01 | 24.0 | 500 
PE-LA-57D006 | 一 级 | 6~10 |21~40 |0.52 ~0.78 | 0.951 ~0.956 | 0.02 | 23.0 | 500 
合格 | 11 ~20 | 41 ~60 | 0.42 ~0.88 | 0.951 ~0.957 | 0.04 | 22.0 | 500 
注 优 级 | 0~5 | 0~20 | 3.2~4.8 |0.950~0.954 | 0.03 | 26.0 | 80 二 45 
塑 | PE-MA-50D045 | 一 级 | 6~10 |21~40 | 3.2~4.8 |0.949~0.955 | 0.04 | 25.0 | 80 一 40 
人 合格 | 11~20 |41~60 | 2.6~5.4 |0.949~0.955 | 0.05 | 23. 80 = 35 
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清洁 度 0 简 支 悬 悍 鱼 眼 人 
拉 伸 0 | 断后 S| 梁 梁 @ 环境 击 
色 粒 | 杂质 | 熔 体 流 2 窑 度 0 粉末 届 服 | 伸 长 | 冲击 | 冲击 | 0.8mm | 0.4mm 应 力 脆 化 
产品 型 号 等 级 /( 粒 | /( 粒 | 动 速率 / en 灰分 2 | 强度 | 率 | 强度 | 强度 | /( 个 | /( 个 | 开裂 2 | 温度 2 
/kg /kg | (g/10min) (%) | /MPa | (%) | /A(kJ /(J | /1520 | /1520 /h /TC 
树脂 ) | 树脂 ) > > | Mm) | /m) | em cm2 > < 
三 三 
优 级 | 0~5 | 0~20 | 3.6~5.4 |0.958 ~0.962 | 0.03 | 26.0 | 60 10.0 
PE-MA-57D045 | 一 级 | 6~10 |21~40 | 3.6~5.4 |0.958~0.962 | 0.04 | 25.0 | 60 9.0 
合格 | 11 ~20 | 41 ~60 | 3.0~6.0 |0.947 ~0.953 | 0.05 | 23. 60 8.0 
优 级 | 0~5 | 0~20 | 6.0~9.0 |0.955~0.959 | 0.03 | 26.0 | 80 一 35 
PE-MA-57D075 | 一 级 | 6~10 |21~40 | 6.0~9.0 |0.955 ~0.959 | 0.04 | 25. 80 一 25 
注 合格 | 11 ~20 |41 ~60 | 5.0 ~10.0 |0.954 ~0.960 | 0.05 | 23.0 80 一 20 
塑 
类 优 级 | 0~5 |0~20 | 4.5~6.5 |0.962 ~0.966 | 0.03 | 26.0 80 5.0 
PE-MA-62D045 | 一 级 | 6~10 |21~40 | 4.5~6.5 |0.962~0.966 | 0.04 | 25.0 | 80 4.0 
合格 | 11 ~20 | 41~60 | 3.5~7.5 |0.961~0.967 | 0.05 | 23.0 | 80 3.0 
优 级 | 0~5 | 0~20 | 6.0~9.0 |0.956~0.960 | 0.03 | 26.0 | 60 一 30.0 
PE-ML-57D075 | 一 级 | 6~10 |21~40 | 6.0~9.0 |0.955~0.960 | 0.04 | 25.0 | 60 一 25.0 
合格 | 11 ~20 |41 ~60 | 5.0 ~10.0 | 0.955 ~0.961 | 0.05 | 23. 60 一 20.0 
吹 优 级 | 0~5 | 0~20 | 0.25~0.45 | 0.958 ~0.962 | 0.03 | 26.0 | 500 一 300 一 一 25 -70 
塑 | PE-BA-62D003 | 一 级 | 6~10 |21~40 | 0.25 ~0.45 | 0.958 ~0.962 | 0.04 | 25. 500 一 250 一 一 25 -70 
类 合格 | 11 ~20 | 41 ~60 | 0.20 ~0.50 | 0.958 ~0.962 | 0.05 | 23.0 | 500 一 200 一 一 25 -70 








注 :) 为 出 厂 必 检 项 目 。 
@ 为 抽查 项 目 。 
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4. 43 ”注射 成 型 高 密度 聚 乙烯 制品 用 料 生产 三 及 牌号 有 了 哪些? 
高 密度 聚 乙烯 制 件 注 射 成 型 用 料 生 产 厂 及 产品 牌号 见 表 4-35 。 
4.44 高 密度 聚 乙烯 注射 成 型 工艺 参数 怎样 确定 ? 


1) 原料 在 注塑 机 的 机 简 内 塑 化 温度 为 180 ~240%C 。 
2) 喷嘴 温度 为 170 ~210%C 。 
3) 模具 温度 为 50 ~70% (模具 温度 变化 对 制品 质量 影响 与 LDPE 制品 相同 ) 。 
4) 炊 料 注射 压力 在 100MPa 以 下 (压力 变化 调整 与 LDPE 成 型 相同 )。 保 压 压 
力 可 等 于 或 略 低 于 注射 压力 。 
表 4-35 ”高 密度 聚 乙烯 注塑 制品 用 料 生产 厂 及 产品 牌号 





































































































生产 熔 体 流动 速率 、 
ke HDPE 牌号 密度 / (g/cm’ ) 特点 和 用 途 
厂家 / (g/l10min) 
SHO21 0.20 0.951 
SH061 0. 60 0. 952 
SH151 1.50 0. 952 
SH280 2. 80 0. 955 
SH361 3. 60 0. 954 
SH400 4.00 0. 955 
SH600 6. 00 0. 960 
SH502 5. 00 0. 954 ee 
通用 级 注塑 件 原料 
SH702 7.00 0. 956 
SH800 8.00 0. 965 
BL1100 12. 00 0. 931 
上 海 石化 SH1400 14. 00 0. 963 
SH1502 15. 00 0. 957 
SH200 20. 00 0. 959 
SH2902 29. 00 0. 960 
SH4502 45. 00 0. 962 
注塑 箱 、 桶 、 软 管 、 玩 具 、 日 用 
SH1200 12. 00 0. 960 本 ee 
品 、 汽 车 配件 、 密 封 圈 等 
SH400 4. 00 0. 960 颜料 桶 
SH400U 4. 00 0. 960 颜料 桶 、 盖 
注塑 周转 箱 、 室 外 用 品 、 料 箱 等 
SH800U 8.00 0. 964 ni 
防 紫外 线 件 
SH2000U 20. 00 0. 958 同上 
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( 续 ) 
必 次 休 湾 均 速 3 2 
HDPE 牌号 WA 密度 / (g/cm ) 特点 和 用 途 
厂家 / (g/l10min) 
0 1 ides 用 于 日 用 品 和 精密 小 型 机 械 零 
件 、 刚 性 好 、 变 形 小 
2 G00 Odas 多 种 注塑 件 、 尤 其 适合 大 型 容器 
和 高 抗 冲 汽车 零件 
加 
pe 2200J 5. 800 0. 968 a 
| 俊 、 鱼 俊 竺 
兰州 
石化 多 种 注塑 件 ， 如 瓶 、 水 果 箱 、 鱼 
2208J 5. 800 0. 968 a 
5122A 21. 50 0. 959 适宜 薄 壁 容器 ， 如 一 次 性 民航 杯 
人 三 Dgel 共聚 、 性 能 优良 ， 日 用 品 、 电 器 
零件 、 工 业 件 、 儿 童 玩具 
2200J 5.50 0. 964 注塑 狐 、 箱 及 一 般 工 业 用 件 
2100J 6.50 0. 953 用 于 封闭 材料 
拒 
1600J 18. 00 0. 956 用 于 生活 日 用 品 
化 学 稳定 性 好 、 耐 腐蚀 用 于 小 型 
DGDA-6094 1.00 0. 95 ee 
中 空 容 带 
天 津 石 ey 了 p06 制品 的 强度 、 硬 度 均 较 好 ， 用 于 
油 化 工 2 周转 箱 、 容 器 、 盘 等 
用 薄 壁 、 形 状 复杂 注塑 件 ， 如 容 
DMDA-8920 20. 00 0. 954 
器 盘 等 
PE-ML-57D075 6. 00 ~ 9. 00 0. 955 ~ 0. 960 周转 箱 
辽阳 PE-MA-50D045 3.20 ~4. 80 0. 949 ~0.955 适宜 厚 壁 容器 、 运 输 箱 
石化 9 PE-MA-57D100 25. 00 ~31.00 0. 955 ~ 0. 960 用 于 形状 复杂 制品 
PE-MA-57D045 13. 00 0. 955 ~ 0. 960 周转 箱 
抚顺 2709 14. 50 0. 950 用 于 桶 、 盖 、 家 具 
石化 2916 8.50 0. 959 用 于 薄 壁 容器 
上 海 赛 科 周转 箱 、 汽 车 部 件 、 托 盘 、 椅 子 
HD6070AA 8. 40 0. 960 
石化 等 
注 : ”单位 全 称 为 中 国 石油 大 庆 石 化 公司 。 
@) 单位 全 称 为 天 津 石油 化 工 公司 。 
@) 单位 全 称 为 中 国 石油 辽阳 石化 分 公司 。 
@ 单位 全 称 为 中 国 石油 抚顺 石油 化 工 公司 。 
@， 单位 全 称 为 上 海 赛 科 石 油 化 工 有 限 责任 公司 。 
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4.45 ”什么 是 聚 丙 烯 ? 其 分 类 型 号 及 命名 方法 是 什么 ? 


聚 丙烯 是 聚 烯烃 类 塑料 中 的 一 个 重要 热塑性 塑料 品种 之 一 。 它 是 丙烯 的 高 分 子 
人 A I se 


CH, CH, 





聚 丙 炳 缩写 代号 为 PP。 

聚 丙烯 和 丙烯 共聚 物 材 料 命名 及 型 号 ， 是 按 国家 标准 CBXT 2546 一 88 规定 。 
命名 型 号 中 是 以 聚 丙烯 的 缩写 代号 、 聚 合 物 的 类 型 、 主 要 用 途 等 指数 、 熔 体 流动 速 
率 及 材料 的 其 他 特性 等 内 容 组 成 。 具 体 的 命名 形式 如 下 。 

单元 1: 聚 丙烯 树脂 代号 和 聚合 物 类 型 ，PP 为 聚 丙烯 ，H 代表 丙烯 均 聚 物 ，B 
代表 丙烯 般 段 共聚 物 ，R 代表 丙烯 无 规 共聚 物 ，Q 代表 多 种 聚合 物 的 共 混 物 。 

单元 2: 材料 的 主要 用 途 及 加 工 方法 ， 其 中 C 代表 压延 , 了 代表 挤 出 平 膜 和 薄 
片 ，H 代表 涂 履 ,I 代表 吹 塑 薄膜 。 

单元 3: 聚合 物 的 等 规 指 数 标 称 值 、 熔 体 流动 速 率 标 称 值 及 其 测试 条 例 。 

单元 4: 填充 料 、 增 强 材料 及 其 标 称 含量 。 

单元 5: 为 了 详细 说 明 问 题 ， 可 加 上 此 单元 作为 补充 说 明 ， 在 单元 之 间 用 连 字 
符号 〈(- ) 分 隔 。 

说 明 例 : PP-H-IL-105 ， 为 均 聚 聚 丙 烯 ， 用 于 吹 塑 薄膜 ， 熔 体 流 动 速率 范围 
7.1~13g/10min。 

聚 丙烯 树脂 是 当今 五 大 塑料 品种 中 发 展 最 快 的 一 种 。 由 于 其 原料 来 源 方便 ， 价 
格 比较 便宜 ， 性 能 优良 ， 用 途 广 泛 ， 所 以 ， 对 聚 丙烯 的 应 用 ， 每 年 在 以 10% 左右 
的 速度 发 展 。 

丙烯 聚合 时 由 于 使 用 催化 剂 的 品种 不 同 ， 则 生产 出 的 聚 丙烯 分 子 结构 也 就 有 所 
差异 。 按 CH, 排列 方式 的 不 同 〈 分 为 无 序 排列 分 布 和 有 序 排列 分 布 ) ， 聚 丙烯 形成 了 
三 种 不 同 的 立体 结构 : 等 规 聚 丙烯 (IPP)、 间 规 聚 丙烯 (SPP) 和 无 规 聚 丙烯 
(APP) 。 三 种 聚 丙烯 中 ， 目 前 以 等 规 聚 丙烯 应 用 量 最 大 ， 约 占 聚 丙烯 总 产量 的 95% 。 


4.46 ” 聚 肉 烯 有 了 哪些 性 能 特点 ? 


聚 丙烯 树脂 中 的 等 规 聚 两 炳 ， 是 一 种 构 型 规整 的 高 结晶 性 〈 结 唱 度 高 达 
95% ) 热塑性 树脂 。 在 常用 的 塑料 中 ， 它 是 一 个 最 轻 的 品种 。 人 们 和 党 说 的 聚 丙烯 
树脂 就 是 指 的 等 规 聚 丙烯 。 这 里 介绍 的 聚 丙 烯 特性 也 就 是 指 等 规 聚 丙烯 树脂 的 性 
能 。 

1) 聚 两 烯 是 一 种 乳白 色 蜡 状 物 ， 无 毒 、 无 味 、 无 具 ， 密 度 为 0.90 ~0.91g/ 
cm 六 


2) 上 肾 丙 烯 的 力学 强度 、 刚 性 和 耐 环境 应 力 开 裂 性 优 于 高 密度 了 肾 乙烯 ; 耐 磨 性 





ey 
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好 、 硬 度 高 、 高 温 冲击 性 好 (但 -5%C 以 下 则 急剧 下 降 ) 、 耐 反复 折 著 性 好 。 

3) 耐 热 性 好 ， 热 变形 温度 为 114% ， 维 卡 软化 点 大 于 140% ， 熔 点 为 164 ~ 
167% ， 使 用 温度 在 无 负荷 情况 下 可 达 150% ， 可 在 130% 中 消毒 应 用 ， 连 续 使 用 温 
度 最 高 为 110 ~ 120%C 。 

4) 化 学 稳定 性 较 好 ， 除 强 氧化 性 酸 (如 发 烟 硫 酸 、 硝 酸 ) 对 其 有 腐蚀 作用 
外 ， 与 大 多 数 化 学 药品 不 发 生 作 用 ; 不 溶 于 水 ， 几 乎 不 吸水 ， 在 水 中 24bh 吸水 性 
仅 为 0.01% 。 但 分 子 量 低 的 脂肪 烃 、 和 芳香 烃 和 和 氯 化 烃 对 它 有 软化 或 深 胀 作 
用 。 

5) 电 绝缘 性 优良 ， 耐 电压 性 和 耐 电弧 性 好 。 

6) 制品 在 使 用 中 易 受 光 、 热 和 氧 的 作用 而 老化 ; 在 大 气 中 12d 就 老化 变 脆 ， 
室内 放置 4 个 月 就 会 变质 。 制 品 用 料 中 须 添加 紫外 线 吸 收 剂 和 抗 氧 剂 来 提高 制品 的 
耐候 性 。 

7) 聚 丙 烯 制品 的 透明 性 比 高 密度 聚 乙烯 制品 的 透明 性 好 。 

8) 制品 耐寒 性 差 ， 低温 冲击 强度 低 ， 蔬 性 不 好 ， 静 电 度 高 ， 染 色 性 、 印 刷 性 
和 粘 合 性 差 。 应 用 时 要 在 原料 中 添加 助 剂 或 采用 共 混 、 共 到 方法 来 改善 这 方面 性 
能 。 

等 规 聚 丙烯 主要 性 能 见 表 4-36。 

表 4-36 ”等 规 聚 丙烯 主要 性 能 














项 目 性 能 参数 项 目 性 能 参数 
密度 / (g/cm ) 0.90 ~0.91 连续 耐 热 温度 /%C 120 
吸水 性 (%) 0.02 ~0.03 脆 化 温度 /人 C -10 
成 型 收缩 率 (% ) 1.0~2.5 线 膨胀 系数 /( x10 C1!) 6~10 
拉 伸 强度 /MPa 30 ~40 热 导 率 / [W/ (m : K)] 8.8x107? 
拉 伸 模 量 /GPa 1.1~1.6 比热容 / [J]/ (g: K)] 1. 92 
伸 长 率 〈% ) >200 体积 电阻 率 / (0 .cm) =10' 
冲击 强度 (缺口 ) / (kJ/m) 2.2 ~6.4 介 电 强度 / (kV/mm) 32 
洛 氏 硬度 (R) 95 ~ 105 相对 介 电 常数 (10°Hz) 2. 25 
熔融 温度 / 165 ~170 介 电 损 耗 角 正 切 (105Hz) a 
0. 00181 
热 变 形 温 度 (1. 82MPa) /%C 56 ~67 耐 电弧 性 /s 125 ~185 














等 规 肾 丙烯 的 质量 标准 见 表 4-37。 














表 4-37 


等 规 聚 丙烯 的 质量 标准 (GB 12670 一 90) 








































































































注 塑 类 
项 日 PPH-M-012 PPH-M-022 PPH-M-022-A PPH-M-045 PPH-M-075 
优 级 品 | 一 级 品 | 合格 品 | 优 级 品 | 一 级 品 | 合格 品 | 优 级 品 | 一 级 品 | 合格 品 | 优 级 品 | 一 级 品 | 合格 品 | 优 级 品 | 一 级 品 | 合格 品 
清洁 度 ( 色 粒 ) 
0~5 |6-10 |11~20|10-5 |6~10 111-~20|10-5 |6~10 111-~20|10-5 |16-10 111~20| 0~5 |6~10 |11~20 
/( 个 /kg) 
熔 体 流动 速率 0.9~ 在 六 1.5 ~ 3.7 ~ 和 还 2 
1.1~1.9 2.2 ~3.8 1.9~3.1 3.8~6.2 SR 
/(g/10min) 2.1 4.2 3.5 70 9.8 
等 规 指数 (% ) > 96. 0 96.0 96.0 96.0 96.0 
粉末 灰分 (%) 三 | 0.02 | 0.03 0. 05 0.02 | 0.03 0.05 0.02 | 0.03 0.05 0. 02 0. 03 0. 05 0.02 | 0.03 | 0.05 
拉 伸 屈服 强度 / 
MPa 31.0 | 30.0 | 28.0 | 31.0 | 30.0 28.0 | 31.0 | 30.0 | 28.0 | 31.5 30.0 | 28.5 31.5 30.5 | 28.5 
三 
悬臂 梁 冲 击 | 23C 19 17 17 17 15 
强度 /(J/m) 
三 |-20% 
维 卡 软化 点 /SC 三 150 150 150 150 150 
洛 氏 硬度 (R) = 95 95 95 95 95 
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( 续 ) 
注 塑 类 挤 出 扁 丝 类 
项 E PPH-M-015 PPH-M-012 PPH-M-022 PPH-T-045 PPH-T-045-A 

优 级 品 | 一 级 品 | 合格 品 | 优 级 品 | 一 级 品 | 合格 品 | 优 级 品 | 一 级 品 | 合格 品 | 优 级 品 | 一 级 品 | 合格 品 | 优 级 品 | 一 级 品 | 合格 品 
清洁 度 ( 色 粒 ) 

0~5 |6~10 |11-20|10-5 |6~10 111~20|10-5 |6~10 111~20| 0~5 |6~10 111-20|10-5 |6~10 |11~20 
/( 个 /kg) 
熔 体 流动 速率 6.6~ 0. 82 ~ 1.4~ 4.5~ 3.6~ 

8.2~14 0.98 ~2.0 29 2.6~4.4 4.5~7.5 
/(g/10min) 15 2.2 3.2 7.5 8.4 
等 规 指数 (% ) 宕 96. 0 96.0 96.0 96.0 
粉末 灰分 (% ) | 0.02 | 0.03 | 0.05 | 0.02 | 0.03 | 0.05 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.02 | 0.03 | 0.04 
拉 伸 屈服 强度 / 
MPa 32.0 | 31.0 | 29.0 | 22.5 | 21.0 | 20.0 | 31.0 | 30.0 | 28.0 | 31.5 30.5 | 28.5 | 31.5 | 30.5 | 28.5 
三 
悬臂 粱 冲击 | 23C 15 
强度 /(J/m) 
=|-20°%C 30 25 23 

维 卡 软化 点 /SC 三 150 135 
洛 氏 硬度 (R) = 95 75 
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挤 出 扁 丝 类 挤 出 平 膜 类 绳索 丝 类 吹 塑 薄膜 类 
项 有 PPH-TL-045 PPH-F-012 PPH-L-022 PPH-I-015 
优 级 品 | 一 级 品 | 合格 品 | 优 级 品 | 一 级 品 | 合格 品 | 优 级 品 | 一 级 品 合格 品 | 优 级 品 | 一 级 品 | 合格 品 
清洁 度 ( 色 粒 ) 
0 ~5 6~10 11 ~20 0~5 6~10 11 ~20 0~5 6~10 11 ~20 0~5 6~10 11 ~20 
/( 个 /kg) 
熔 体 流动 速率 2.1~ 0.90 ~ 1.5~ 人 T's 
2.6~4.4 1.1~1.9 1.9~3.1 A Ee 2 
/(g/10min) 4.9 2.1 3.5 13 
等 规 指数 (% ) > 96.0 96.0 96.0 96.0 
粉末 灰分 (%) = 0. 02 0.03 0. 04 0. 02 0.03 0. 04 0. 02 0.03 0. 04 0. 02 0.03 0.04 
拉 伸 屈服 强度 / 
MPa 30.5 29.5 27.5 29.0 30.0 29.0 27.0 30.0 
之 
悬臂 梁 冲 击 | 23% 
强度 / (J/m) 
二 -20C 
维 卡 软化 点 /%C 三 150 
洛 氏 硬度 ( R) > 
雾 度 (% ) 6.0 
鱼 眼 /( 个 /| 0.8mm 0~8 0~1.0 |1.1~3.013.1~5.0 
1520cm2 ) | 0. 4mm 0~40 0~10 11~20 | 21~30 
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4.47 聚 丙烯 可 注射 成 型 哪些 塑料 制品 ? 


聚 丙烯 树脂 用 注塑 机 成 型 塑料 制品 ， 主 要 有 中 空 制品 、 工 业 配件 、 汽 车 配件 及 
生活 用 品 等 。 如 周转 箱 、 集 装 箱 、 大 型 容器 、 酒 柜 、 商 品 货架 、 花 贫 、 办 公 祝 、 汽 
车 配件 中 的 轴承 、 轴 套 、 小 齿轮 、 电 风扇 、 车 体 、 蓄 电池 外 壳 、 阀 门 盖 、 管 件 及 注 


4.48 注塑 用 聚 丙烯 的 原料 条 件 是 什么 ? 


聚 丙烯 树脂 注射 成 型 塑料 制品 ， 选 用 树脂 的 内 体 流 动 速率 (MFR) 可 在 1~ 
1$g/10min 范围 内 。 一 般 注 塑 制品 选择 PP 树脂 应 用 较 多 的 还 是 熔 体 流动 速率 在 1 ~ 
5g/10min 范围 内 ; 大 型 薄 壁 注塑 件 还 可 选用 熔 体 流动 速率 大 于 18g/10min 树脂 。 
按 制品 应 用 条 件 需要 ， 树 脂 中 还 应 加 入 适当 的 着 色 剂 及 一 些 辅助 料 。 

表 4-38 列 出 国内 部 分 聚 丙烯 注塑 制品 用 料 生 产 三 及 产品 牌号 ， 供 应 用 时 选择 

















表 4-38 聚 丙 烯 注塑 制品 用 料 生 产 厂 及 产品 牌号 

























































































PP 牌号 特点 和 用 途 
M30 0.3 均 聚 物 ， 适 合 管件 
M70 0.7 均 聚 物 ， 适 合 型 材 
M180 1.8 均 聚 物 ， 适 合 多 种 注塑 件 
M1600 16.0 均 聚 物 ， 适 合 日 用 品 、 玩 具 、 包 装 
M300 3.0 岁 聚 物 ， 适 合 多 种 注塑 件 
M700 7.0 同上 
M1100 11.0 同上 
M2600 26.0 同上 
M300HS 3.0 的 聚 物 、 注 塑 高 光泽 、 而 热 、 高 刚性 容器 
M800HS 8.0 同上 
M500HS 5.0 同上 
M1200HS 12.0 同上 
M1600HS 16.0 同上 
M2600HS 26.0 同上 
M450E 4.5 无 规 共 聚 物 、 注 、 拉 、 吹 或 注塑 饮料 包装 瓶 等 
M800E 8.0 同上 
M1200E 12.0 无 规 共聚 物 、 适 合生 活 日 用 品 
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( 续 ) 
熔 体 流动 速率 
生产 PP 牌号 熔 体 流动 速率 地 点 和 用 途 
厂家 / (g/l10min) 
M1600E 16.0 无 规 共 紧 物 ， 适 合 注塑 形状 复杂 件 和 薄 壁 容器 
无 规 共聚 物 ， 适 注 、 拉 、 吹 和 形状 复杂 件 及 薄 
M12000E 20.0 
壁 容 器 
M3000 30.0 无 规 共 聚 物 ， 适 合 大 型 容器 
艇 段 共聚 物 、 强 度 好 、 耐 麻 损 、 抗 冲击 、 耐 应 力 
M1300R 13.0 、 i 
4 开裂 ， 化 学 稳定 性 好 、 用 于 家 用 电器 和 汽车 零件 等 
M2101R 21.0 
石化 
M150U 1.5 艇 段 共 聚 物 ， 适 合 注塑 周转 箱 、 重 包装 
M3000R 30.0 艇 段 共 聚 物 ， 适 合 洗 机 内 桶 
M180R 1.8 仍 段 共聚 物 ， 周 转 箱 ， 重 包装 
M500R 5.0 陪 段 共聚 物 ， 汽 车 配件 、 家 具 
M900R 9.0 艇 段 共 聚 物 ， 汽 车 配件 、 鞋 电池 壳 
J540 2.8~8.0 注塑 级 
J740 15 ~30.0 注塑 级 
和 F401H 一 粉 料 注塑 级 
K9935 12 ~36.0 汽车 内 饰 件 、 仪 表盘 、 空 气 导管 等 
K8003 2.7~2.8 汽车 挤 压 件 
C30G 6.0 玩具 、 晶 用品、 密封 件 
中 国 石化 T30G 3.0 玩具 、 日 用 品 、 机 械 零件 
福建 炼 T50G 3.0 汽车 电器 、 家 用 制品 部 件 、 工 业 零 部 件 
油 化 工 V30G 16.0 玩具 、 日 用 品 、 密 封 件 
有 限 公司 Z11G 25.0 家 具 、 抗 y 射线 注射 器 
730G 25.0 玩具 、 日 用 品 、 包 装 
J400 3.0 均 聚 物 、 日 用 品 、 汽 车 配件 等 
兰州 石化 
J600 7.0 均 聚 物 、 玩 具 、 厨 具 等 
T30S 3.5 适合 注塑 周转 箱 、 玩 具 、 家 用 生活 品 
T30S ( 粉 料 ) 2.1~4.9 同上 
Z30S 18 ~22 成 型 薄 壁 型 制品 
a a 玖 料 流动 性 好 ， 抗 冲击 性 好 ， 用 于 汽车 蓄电池 
A 壳 、 汽 车 零件 和 家 庭 用 品 
熔 料 流动 性 好 、 可 注塑 玩具 、 家 庭 用 品 、 包 装 
V30S 14 ~18 二 证 
H30S 35 注塑 薄 壁 型 制品 
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( 续 ) 
生产 熔 体 流动 速率 
PP 牌号 站 村 点 和 用 途 
厂家 / (g/l10min) 
C30G 6.0 生活 日 用 品 、 家 具 、 玩 具 、 注 壁 制品 
F30G 10 ~12 生活 日 用 品 、 家 具 、 玩 具 、 包 装 制品 
Di ee 熔 料 流动 性 好 、 适 合 洗衣 机 配件 、 容 
均 二 2 
T30G 3 ， 适合 薄 壁 家 用 品 
T50G 2.9 本 家 庭 用 品 、 玩 具 、 工 程 配件 
V30G 16 包装 容器 、 玩 具 、 日 用 品 
二 高 速成 型 日 用 品 、 玩 具 、 墨 壳 、 医 用 
品 等 
Z11G 22 ~28 适合 注射 器 、 医 用 品 
ee 有 高 抗 冲 性 、 热 稳定 性 好 ， 适 合 日 用 
品 、 置 克 、 家 具 、 玩 具 
EP-C30R 7 同上 
EP-C40R 7 同上 
EP-F30R 13 适合 高 抗 冲 击 性 薄 壁 包装 品 
抚顺 
EP-H30R 38 ~50 同上 
石化 
EP-S30ME 1.0~1.5 适合 抗 冲击 性 的 一 般 用 途 制品 
Re 让 最 低温 抗 冲 击 性 、 热 稳定 性 好 。 适 合 周 
四 转 箱 、 油 漆 桶 等 
Ee 和 共 低温 抗 冲击 性 、 热 稳定 性 好 。 适 合 重 
物 二 
0 0 低温 抗 冲击 性 、 热 稳定 性 好 。 用 于 家 
具 、 汽 车 方向 盘 、 工 程 配件 
EP-T40M 3.0~4.0 适合 抗 冲击 性 的 家 庭 用 品 
pe a -10% 下 抗 冲击 性 、 热 稳定 性 好 。 家 
电 配件 、 玩 具 、 家 庭 用 品 
EP-X30G 7.0~9.0 适合 抗 冲击 性 好 的 家 庭 用 品 
a ee 适合 抗 冲 击 性 好 的 周转 箱 、 行 李 箱 
一 玩具 、 鸡 笼 等 
EP2X32GA 7.0~10.0 无 规 共 适合 食品 包装 容器 
H32GA 38.0 ~46.0 聚 物 适合 高 速成 型 薄 壁 制品 
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( 续 ) 
| 突 休 济 云 束 
J Pp 牌号 a nd 点 和 用 途 
厂家 / (g/l10min) 
J300 1.0~1.8 低 流 率 、 用 于 机 械 零 件 、 汽 车 零件 
高 抗 冲 强度 ， 中 流 率 。 用 于 周转 箱 、 工 具 箱 及 
J340 3593 
吸 塑 制品 
J400 2.2~3.8 中 流 率 。 汽 车 零件 、 日 用 品 
J402 2.2 ~3.8 耐候 性 好 、 用 于 室外 电气 和 电子 零件 
高 抗 冲 强度 中 等 流 率 、 用 于 面包 箱 、 水 果 箱 
J440 3.6~6.5 We 
各 种 容器 ， 洗 衣 机 波 轮 
中 国 石油 J441 3.5~6.5 高 抗 冲 强度 中 等 流 率 。 用 于 蓄电池 机 
盘锦 J600 5.0~9.0 高 流 率 。 用 于 厨房 用 具 、 玩 具 、 设 备 零件 
乙烯 有 限 Se 高 抗 冲 强度 、 高 流 率 。 用 于 洗衣 机 附件 、 底 
责任 公司 座 、 甩 干 桶 、 各 种 容器 
高 抗 冲 强度 、 非 常 高 流 率 、 用 于 汽车 、 电 气 等 
J740 18.0 ~32.0 、 ey 
设备 上 的 大 型 复杂 零件 
高 抗 冲 强度 非常 高 的 流 率 、 用 于 洗衣 机 内 简 、 
J746B 25.0 ~32.0 ee 
大 容积 箱 体 
高 抗 冲 强 度 超 高 流 率 。 用 于 汽车 、 电 气 设备 零 
J840 35.0 ~55.0 
件 
J900G 30.0 ~50.0 超 高 流 率 、(J900 为 透明 型 ) 
P340 中 7 管件 、 食 品 箱 
熔 体 流动 速率 密度 
| 二 大 本 点 和 用 途 
厂家 / (g/l10min) / (g/cm’) 
K1005 5.5 0. 905 通用 级 
K1008 10.0 0. 905 同上 
K1015 14.0 0. 905 。 同上 
K1020 20.0 0. 905 物 同上 
1400 3.0 0.91 汽车 零件 及 家 具 
北京 燕 化 1700 11.0 0.91 篮子 、 盘 子 等 一 般 用 途 
K7735 40.0 0. 905 而 洗衣 机 桶 及 部 件 、 汽 车 零 部 件 等 
1947 28.0 0.91 时 同上 
1240 0.7 0.91 型 饮料 瓶 周转 箱 、 吹 塑 制品 
1340 1.5 0.91 和 啤酒 瓶 箱 、 汽 车 零 部 件 等 
1740 12.0 0.91 抗 冲 制品 、 汽 车 、 摩 托 车 配件 等 
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( 续 ) 
熔 体 流动 速率 密度 
a 特点 和 用 途 
厂家 / (g/l10min) (g/cm’) 
K8303 2.0 0. 90 高 抗 冲 | ”汽车 零 部 件 、 咒 有 具 
K8003 2.5 0. 90 共聚 物 负重 零件 、 汽 车 零件 
ee K9920 20.0 0. 90 i 汽车 、 摩 托 车 配件 等 
北 味 殷 冲 共 时 
K9935 35.0 0. 90 物 同上 
无 规 共 
K4812 12.0 0. 90 聚 哆 医用 注射 器 、 透 明 制 品 
大 型 容器 ， 电 器 部 件 、 玩 具 、 日 用 
CJS700 8.0 ~15.0 ee ee 
品 ， 塑 料 花 、 周 转 箱 
ee 医疗 仪器 、 药 瓶 、 饮 料 杯 、 熟 食 容 
” : : 器 、 卫 生 用 品 透明 容器 
2 i 取 流动 性 较 低 、 适 合 一 般 用 途 、 主 要 用 
、 入 于 汽车 零件 
pm ee 二 中 等 流动 性 、 良 好 加 工 性 、 用 于 日 用 
四 品 及 汽车 零件 
分 公司 j600 5 流动 性 及 加 工 性 好 ， 厨 房 用 具 、 玩 
4 民 。 
具 、 日 用 品 及 工业 零件 
0 i 极 高 抗 冲 强度 、 工 具 箱 、 大 型 容器 、 
共 ”| 周转 箱 、 吹 塑 制品 
J440 5.0 上限 水 果 周 转 箱 、 面 包 箱 、 各 种 大 型 容器 
et ee 物 极 高 抗 冲 强度 、 用 于 大 型 复杂 工业 零 
件 ， 汽 车 、 洗 衣 机 件 
ee ee 抗 冲 性 、 热 稳定 性 好 ， 用 于 各 种 周转 
~ 箱 、 重 包装 箱 、 漆 桶 
DR MG oe 抗 冲 型 、 适 合家 具 、 玩 具 、 鞋 柜 、 汽 
a 车 方向 盘 
人 四 抗 冲 型 。 适 合 蓄电池 瓶 达 、 家 用 器 
7 8 玩具 等 
国 石 ; 
nr PPB-M-140 | 8.1~17.9 wt 0 
和 ”| 品 、 日 用 品 
子 石化 公司 聚 
人 物 抗 冲 型 、 热 稳定 性 好 ， 适 合 重 型 周转 
箱 、 滑 轮 
ee 聚 烯烃 合金 。 适 合 汽车 保险 枉 、 阻 流 
板 
ee ee 流动 性 好 、 易 成 型 、 尺 寸 稳定 、 抗 冲 

















击 ， 





洗衣 机 内 桶 
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4.49 ” 聚 丙 烯 注射 成 型 工艺 参数 怎样 确定 ? 


聚 丙烯 树脂 注射 成 型 塑料 制品 的 生产 工艺 和 操作 比较 好 掌握 。 因 为 这 种 树脂 的 
热 稳定 性 好 ， 原 料 塑 化 熔融 用 工艺 温度 范围 比较 宽 ， 熔 体 粘度 比 HDPE 树脂 的 熔 体 
粘度 低 ， 有 很 好 的 流动 性 ， 所 以 成 型 加 工 性 好 。 生 产 时 对 塑 化 工艺 温度 控制 比较 容 
易 ， 即 使 是 出 现 一 些 工艺 温度 升降 波动 现象 ， 也 不 会 影响 燃料 的 注射 成 型 制品 质 
量 。 原 料 塑 化 过 程 中 提高 塑 化 温度 则 可 增加 熔 体 的 流动 性 ， 由 于 PP 树脂 的 熔点 高 
于 PE 树脂 ， 所 以 ， 塑 化 PP 料 加 工 温度 一 般 控 制 在 180 ~280% 之 间 (高 于 PE 料 
塑 化 温度 ) ， 常 用 塑 化 温度 为 200 ~ 230% 。 原 料 存放 过 程 中 的 吸水 性 很 低 ， 一 般 原 
料 出 厂 包 装 完好 ， 原 料 在 生产 前 可 不 必 进 行 干燥 处 理 。 注 意 原料 塑 化 工艺 温度 不 应 
超过 300% ， 熔 料 温度 超过 315% 时 开始 分 解 。 喷 嘴 温 度 控制 在 170 ~ 200% 之 间 。 

塑料 熔 体 的 注射 压力 一 般 控制 在 70 ~ 140MPa 之 间 。 通 常 对 聚 丙烯 熔 料 的 注射 
压力 多 采用 较 高 的 注射 压力 。 高 的 注射 压力 对 降低 熔 料 粘度 、 提 高 熔 体 流动 性 和 人 制 
品 伸 长 率 及 降低 制品 收缩 率 有 利 。 

成 型 模具 温度 一 般 控 制 在 30 ~ 100% 之 间 。 采 用 较 高 模具 温度 时 ， 制 品 的 结晶 
度 高 ， 刚 性 和 硬度 增加 ， 表 面 也 比较 光亮 ; 如果 模 具 温 度 偏 低 ， 则 制品 的 韧性 增 
加 ， 成 品 的 收缩 率 降 低 ， 但 制品 的 表面 光亮 度 会 下 降 。 

聚 丙 烯 熔 料 入 模 后 的 降温 定型 速度 较 快 ， 所 以 ， 聚 丙烯 注射 成 型 制品 的 生产 周 
期 较 短 。PP 料 注 射 成 型 制品 的 收缩 率 为 1% ~2.5% 。 


4.50 聚 丙烯 周转 箱 应 用 特点 及 用 途 有 哪些 ? 


聚 丙 炳 周转 箱 是 用 共聚 聚 丙 烽 为 主要 原料 注射 成 型 的 一 种 塑料 制品 。 和 其 他 聚 
丙烯 塑料 制品 一 样 ， 聚 丙烯 周转 箱 是 一 种 色 译 鲜艳 美观 、 强 度 高 、 质 量 轻 、 使 用 寿 
命 长 、 防 虫 、 防 潮 、 防 霉 、 无 毒 、 清 洁 卫生 、 容 易 清 洗 和 方便 搬运 的 一 种 较 大 型 容 
器 。 周 转 箱 的 结构 形式 分 固定 式 和 折 县 式 两 种 : 固定 式 周转 箱 是 在 较 大 型 的 注塑 机 
(注射 能 力 在 1000cm 以 上 ) 一 次 注射 成 型 ， 折 又 式 周转 箱 是 由 多 个 零 部 件 组 装 成 
型 ， 各 个 零件 在 不 同 规格 的 注塑 机 上 分 别 注射 成 型 ， 然 后 组 装 在 一 起 。 

周转 箱 的 用 途 ， 主 要 是 用 于 各 种 食品 、 饮 料 、 农 业 产品 、 工 业 零 部 件 、 化 工 产 
品 及 药品 等 的 周转 、 运 输 用 传递 包装 箱 ， 很 方便 各 种 物品 的 装 箱 ， 贮 存 、 搬 运 和 存 
放 。 

4.51 聚 丙 烯 周转 箱 注射 成 型 应 注意 哪些 事项 ? 


1) 原料 选择 。 聚 丙烯 周 转 箱 注射 成 型 用 原料 ， 主 要 是 共聚 聚 丙 燃 树脂， 要求 
树脂 的 熔 体 流动 速率 (MFR) 在 1.5 ~5g/10min 范围 内 ， 缺 口 冲击 强度 大 于 10J/ 
m， 拉 伸 强 度 大 于 23MPa， 洛 氏 硬 度 大 于 75。 为 了 降低 制品 的 生产 成 本 ， 可 在 主 原 
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料 中 加 10% 左右 的 无 规 聚 丙烯 填充 母 料 。 如 果 制 品 需要 有 颜色 ， 在 树脂 中 还 须 加 
入 一 定 比例 的 着 色 剂 。 

2) 由 于 周转 箱 外 形 尺寸 较 大 ， 成 型 用 料 较 多 ， 注 射 成 型 固定 式 周转 箱 应 选用 
注射 能 力 大 于 1000cm” 注塑 机 。 

3) 注射 成 型 周转 箱 的 生产 工艺 程序 比较 简单 ; 只 要 按 成 型 周转 箱 用 料 配 方 要 
求 ， 把 各 种 主 辅 原料 计量 、 挫 混在 一 起 搅拌 均匀 ， 即 可 投入 到 注塑 机 中 塑 化 熔融 后 
注射 成 型 ， 脱 模 后 的 制品 经 过 表面 去 毛刺 修整 、 印 刷 后 即 是 成 品 。 

4) 聚 丙烯 周转 箱 注射 成 型 工艺 条 件 〈 仅 供 参考 ) 如 下 。 

塑 化 原料 机 简 分 段 温 度 : 前 部 190 ~ 220" ， 中 部 220 ~ 240%C ， 后 部 180 ~ 
200% 。 喷 嘴 温 度 170 ~200% 。 

注射 压力 : 70 ~ 100MPa。 注 射 成 型 制品 周期 为 60 ~ 180s， 其 中 注射 时 间 为 5 ~ 
10s， 保 压 时 间 5 ~15s， 冷 却 定型 时 间 为 20 ~ 60s。 

5) 由 于 周转 箱 结构 大 而 又 较 复 杂 ， 成 型 模具 应 设计 成 多 向 开 模 结构 。 


4.52 ” 聚 烯烃 周转 箱 的 质量 有 了 哪些 标准 规定 ? 


聚 烯烃 周转 箱 的 质量 要 求 ， 应 符合 标准 GBAT 5737 一 1995 规定 。 具 体 条 件 如 
下 。 

1) 箱 体 的 外 形 尺 寸 可 参考 下 列 尺 十 规格 选择 : 箱 体 的 长 x 宽 尺 寸 为 : 475mm 
x335mm、500mm x355mm、530mm Xx375mm、560mm x 400mm 、000mm x 425mm 、 
630mm x 425mm、670mm x 450mm。 箱 体 的 高 度 可 在 下 列 尺 寸 中 任 选 ,125mm、 
140mm、160mm、200mm、236mm、265mm。 

2) 箱 体 外 形 尺寸 偏差 . 最 大 上 偏差 为 核定 尺寸 的 +0. 5% 。 最 大 下 偏差 为 核定 
尺寸 的 -1.5% ( 当 尺 寸 小 于 200mm 时 ); -1.25% ( 当 尺 寸 为 200 ~400mm 时 ); 
-1.0% ( 当 尺 寸 大 于 400mm 时 )。 

3) 箱 体 的 外 观 质量 

@ ”表面 完整 无 裂 损 ， 光 滑 平整 ,不 允许 有 明显 白 印 ， 边 沿 及 把 手 部 位 无 毛 
刺 。 

@) 同 批 产品 色泽 一 致 ， 无 明显 色差 。 

@) 箱 体 各 面 每 500cm? 面积 中 ，0. 5mm x2mm 的 黑 点 杂质 不 超过 5 个 ， 并 分 
散 分 布 ， 不 准 有 长 度 大 于 2mm 的 黑 点 杂质 。 

”浇注 系统 处 平整 不 影响 箱 体 平 置 。 

4) 同 规格 的 箱 体 堆 码 时 不 允许 滑 志 ， 箱 体 相互 堆放 配合 适宜 。 

5) 直接 接触 食品 的 箱 体 应 符合 GB 9687 标准 卫生 规定 。 

6) 箱 体 外 的 印刷 字样 图 案 清 晰 ， 不 允许 油墨 脱落 。 

7) 箱 体 的 物理 性 能 要 求 是 : 
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a) 箱 体 承 重 后 的 底 平 面 变形 量 不 大 于 10mm。 
b) 箱 体内 对 角 线 收缩 变形 率 不 大 于 1. 0% 。 
c) 箱 体 跌落 后 不 允许 产生 裂纹 。 

d) 箱 体 堆 码 后 高 度 变化 率 不 大 于 2. 0% 。 

e) 箱 体 悬挂 时 不 允许 产生 裂纹 。 


4. 53 ”增强 聚 两 烯 制品 用 途 及 应 用 特点 是 什么 ? 


增强 聚 丙 烯 这 里 指 的 是 把 直径 为 8 ~15pm 的 玻璃 短 纤 维 ， 按 一 定 比 例 与 聚 两 
烽 树 脂 混 合 后 ， 经 挤 出 混 炼 、 造 粒 而 制 得 的 产品 。 用 这 种 增强 聚 丙 烯 可 注射 成 型 汽 
车 、 电 顺和 化 工 等 行业 中 设备 零 部 件 。 如 小 轿车 的 前 护 板 、 风 扇 音 、 加 热天 日、 电 
池 箱 等 ， 各 种 仪表 中 的 壳 体 、 座 、 架 、 泵 叶轮 、 电 冰箱 部 件 等 ;化工 用 管道 、 管 
件 、 泵 体 、 阀 门 等 ， 农业 机 械 中 柴油 箱 、 喷 雾 器 室 、 水 箱 汤 斗 等 。 男 外 ， 在 无 线 电 
专用 设备 、 动 力 机 械 、 水 暖 器 材 等 方面 也 有 广泛 应 用 。 

用 增强 聚 丙烯 注射 成 型 的 各 种 工业 零 部 件 ， 除 了 具有 聚 丙 烯 原 有 的 优良 性 能 
外 ， 这 种 制品 的 力学 强度 、 刚 性 和 硬度 均 有 较 大 程度 的 提高 ， 制 品 的 结构 外 形 尺 十 
稳定 ， 低 温 抗 冲击 性 和 耐 电弧 性 能 良好 ， 成 品 收缩 率 小 和 制造 成 本 低 。 在 塑料 制品 
中 可 代替 尼龙 、 聚 碳酸 酯 等 工程 塑料 使 用 。 


4. 54 增强 聚 丙烯 注射 成 型 工业 零 部 件 应 注意 哪些 事项 ? 


1) 原料 配制 或 选择 。 把 直径 为 8 ~ 15mm 的 无 碱 或 中 性 的 玻璃 纤维 ， 切 成 3 ~ 
12mm 长 度 ， 按 25 色 左右 的 比例 均匀 挫 混 在 聚 丙烯 树脂 中 ， 再 加 入 0.5% ~ 1% 的 
马 来 酰 亚 胺 偶 联 剂 ， 在 混合 机 中 加 温 混合 均匀 ， 然 后 用 挤 出 机 混 炼 造 粒 ， 即 为 增强 
聚 丙烯 料 。 也 可 外 购 ， 目 前 国内 有 多 家 生产 厂 〈 如 山东 道 恩 化 学 有 限 公 司 、 中 石 
油 北 京 燕山 石化 公司 ) 可 提供 此 种 原料 。 

2) 如 果 购 进 原料 较 潮 湿 (含水 分 较 高 )， 应 先 把 原料 在 80Y 的 热风 循环 烘箱 
中 干燥 处 理 4h 后 再 投入 生产 。 

3) 注塑 增强 聚 丙 烯 用 注塑 机 ， 要 求 螺 杆 要 经 氮 化 处 理 或 表面 镀 硬 铬 层 ， 以 提 
高 螺杆 的 耐 磨 性 和 耐 腐蚀 性 ; 螺杆 前 端的 止 道 阀 外 圆 与 机 简 内 圆 间 的 间隙 控制 在 
20 ~ 80pm 范围 内 ， 以 方便 熔 料 中 玻璃 纤维 的 通过 。 机 简 采 用 组 装 式 结构 ， 以 方便 
机 简 内 衬 套 磨损 后 的 维修 更 换 。 

4) 注塑 机 塑 化 混 炼 原料 时 ， 机 简 温 度 控制 在 210 ~ 280% 范围 内 ， 注 射 炊 料 温 
度 约 为 (230 +10)% 。 注 射 压力 为 100 ~ 130MPa。 

成 型 模具 温度 控制 在 30 ~50% 之 间 。 

注射 压力 过 高 ， 制 品 易 出 现 飞 边 ， 脱 模 后 的 制品 易 变 形 。 保 压 时 间 要 适当 延长 
些 ， 以 保证 熔 料 冷却 降温 收缩 时 得 到 充分 熔 料 补充 ， 保 证 制品 的 外 形 结构 尺寸 。 模 
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具 温度 不 宜 过 高 ， 避 免 制 品 收缩 率 和 变形 增加 。 
5) 由 于 增强 聚 丙 炳 熔 料 的 流动 性 差 ， 要 求 熔 料 注射 时 要 有 较 高 的 注射 压力 和 
较 快 的 注射 速度 。 这 是 增强 PP 熔 料 注射 成 型 不 同 于 普通 PP 熔 料 注射 成 型 之 处 。 
6) 成 型 模具 中 的 浇注 系统 和 熔 料 流 道 ， 要 短 而 粗 ， 截 面 为 圆 形 ; 两 半 模 的 合 
模 颖 处 应 设 有 排 气孔 或 滥 料 穴 ， 以 方便 熔 料 中 分 解 气体 的 排出 ; 注意 主流 道 锥 度 要 
大 于 5°， 制品 脱 模 斜 度 要 大 于 1°*， 以 方便 制品 的 脱 模 。 


4.55 ” 聚 丙 烯 蓄电池 槽 体 怎样 注射 成 型 ? 


蓄电池 酸 体 是 著 电 池 中 的 主要 部 件 ， 用 聚 丙 烯 塑料 代替 硬 质 橡胶 材料 做 蓄 电 
池 模 体 ， 具 有 很 好 的 电 绝缘 性 、 耐 酸 和 抗 冲击 性 能 ;而且 塑 料 蓄电池 覃 体 的 制造 成 
本 又 低 于 便 质 橡胶 蓄电池 模 体 的 制造 成 本 ， 所 以 ， 近 几 年 来 很 受 广 大 用 户 的 欢 
迎 。 

1. 原料 的 选择 与 配制 

(1) 原料 选择 ”塑料 蓄电池 槽 体 注 射 成 型 ， 应 选用 熔 体 流动 速率 (MFR) 为 
1.5 ~2. 5g/10min 注塑 级 聚 丙烯 树脂 ， 如 燕山 石化 公司 产 1330、1332 型 耐 低温 树 
脂 。 对 特殊 环境 中 应 用 ， 要 求 在 低温 条 件 下 有 较 好 冲击 强度 时 ， 可 选用 多 元 共 混 改 
性 聚 丙烯 料 注射 成 型 。 

多 元 共 混 改 性 聚 丙烯 配 方 〈 仅 供 参 考 ) : 

均 聚 聚 丙烯 粉 料 〈 熔 体 流动 速率 1.5 ~2.5g/10min) 100 份 ， 共 聚 聚 丙烯 〈 熔 
体 流动 速率 1.5 ~2g/10min) 12 份 ; 高 密度 聚 乙烯 (和 熔 体 流动 速率 2.2 ~4.8g/ 
10min) 8 份 ， 葵 乙烯 - 丁 二 烯 - 葵 乙 烯 共聚 弹性 体 (SBS) 4 份 ， 抗 氧 剂 及 紫外 线 吸 
收 剂 和 其 他 一 些 辅助 料 约 占 3 份 。 

(2) 多 元 共 混 改 性 聚 丙烯 料 的 配制 造 粒 ”把 多 元 共 混 改 性 聚 丙烯 用 料 配 方 中 各 
种 材料 ， 按 配方 要 求 分 别 计量 (材料 中 的 SBS 应 先 预 处 理 ) ， 加 入 混合 机 中 (在 
90% 左右 的 温度 条 件 下 ) 挨 混 、 搅 拌 均匀 ， 然 后 投入 到 挤 出 机 ( 单 螺杆 或 双 螺 杆 
挤 出 机 均 可 ) 中 混 炼 塑 化 ， 挤 出 切 粒 。 混 炼 塑 化 原料 挤 出 机 机 简 工 艺 温度 ， 加 料 
段 100 ~ 120%C， 塑 化 段 160 ~ 180% ， 均 化 段 210 ~ 230% 。 切 粒 多 孔 板 处 温度 为 
220 ~230%C 。 

2. 注塑 莱 电 池 槽 体 ( 以 莱 电 池 槽 体质 量 1350g、 单 腔 槽 为 例 ) 成 型 

1) 选用 SZY -2000 型 注塑 机 ( 锁 模 力 为 6000kN)。 

2) 注塑 机 注射 制品 用 熔 料 温度 为 190 ~ 220% ， 注 射 压力 为 95 ~ 100MPa。 

3) 槽 体 成 型 用 三 块 式 、 一 模 单 腔 、 四 个 浇 口 典型 结构 成 型 模具 。 

4) 成 型 槽 体 模具 中 的 模 芯 温度 为 (20 +5)% ， 模 腔 温 度 为 (55 +5)%C 。 

3. 槽 体 注塑 成 型 质量 

聚 丙烯 注塑 成 型 蓄电池 覃 体 的 质量 应 达到 表 4-39 中 技术 指标 。 












































































































































































































































第 4 章 注射 成 型 工艺 “ 175 . 





表 4-39 ” 聚 丙烯 鞭 电 池 权 技术 指标 
检验 项 目 指 标 






























































耐酸 性 表面 膨胀 不 产生 变色 ， 质 量 增 减 小 于 0. 60g/dm* ， 渗 出 铁 含 量 小 于 0. 006g/dm* ， 渗 出 
有 机 物 消耗 0. 1mol/L 浓度 的 高 锰 酸 钾 溶 液 小 于 50mL/dm2 
a 干 法 8000 ~ 12000V 交流 电压 作用 3 ~5s 不 击 穿 
耐 电压 
湿 法 5000 ~10000V 交流 电压 作用 1 ~5km 不 击 穿 









































落 球 冲击 强度 500g 钢 球 lm 高 度 自由 落体 冲击 试 样 不 产生 裂痕 或 细小 裂纹 
整体 模 不 能 有 2mm 以 上 的 变化 
单 体 档 | ”不 能 有 19% 以 上 的 变化 和 槽 体 变形 


4.56 聚 丙烯 树脂 怎样 注射 成 型 汽车 风扇? 


汽车 上 用 的 风扇 和 风 忆 置 是 汽车 运行 工作 中 不 可 缺少 的 一 个 主要 部 件 。 由 于 汽 
车 长 时 间 在 各 种 不 同 气候 条 件 下 工作 ， 为 了 保证 这 个 部 件 的 工作 强度 和 使 用 寿命 ， 
所 以 要 求 用 聚 丙烯 制 作 的 风扇 不 仅 要 有 较 高 的 强度 和 刚性 ， 还 应 具有 在 低温 环境 中 
扎 性 好 的 性 能 ， 以 适应 其 在 温差 较 大 ( -40 ~80% ) 条 件 下 的 应 用 。 为 了 满足 上 
述 条 件 的 性 能 要 求 ， 目 前 ， 用 限 丙 烯 制作 风扇， 多 采用 以 聚 丙 烯 为 主要 原料 ， 加 入 
增 蔬 剂 乙烯 -丙烯 -二 烯烃 三 元 共聚 物 ( EPDM) 、 滑 石粉 (增加 刚性 和 耐 热 性 ) 和 
1% 的 偶 联 剂 〈 强 化 树脂 与 填料 的 界面 粘 接 作 用 ) 。 通 过 共 混 、 复 合并 用 技术 来 制 
成 一 种 新 的 材料 。 三 种 主要 材料 的 混合 比例 是 : 聚 丙烯 ( 均 聚 或 共聚 PP 均 可 ) 55 
份 ，EPDM30 份 ， 滑 石粉 15 份 。 

配方 中 儿 种 原料 的 配 混 与 挤 出 造 粒 方法 是 先 把 滑石 粉 在 (90 + 上 10)% 烘箱 中 
进行 干燥 处 理 约 3h， 然 后 加 入 偶 联 剂 〈 常 用 偶 联 剂 为 钛 酸 酮 类) ， 制 成 活化 填料 。 
把 各 种 原料 (配方 中 材料 ) 计量 ， 加 入 高 速 混合 机 中 掺 混 搅 拌 均匀 ， 然 后 加 入 撞 
出 机 〈 单 螺杆 或 双 螺 杆 挤 出 机 均 可 ) 中 混 炼 塑 化 ， 挤 出 条 状 料 入 冷却 水 槽 中 冷却 
定型 ， 再 由 切 粒 机 切 粒 (要求 采 用 排 气 型 挤 出 机 ， 混 炼 塑 化 熔 料 温度 在 190 ~ 
230% 范围 内 ) 。 

用 经 过 改 性 的 聚 丙烯 粒 料 即 可 在 通用 型 螺杆 型 注塑 机 中 注塑 成 型 汽车 风扇 和 风 
局 单 制 品 。 


4.57 ”什么 是 聚 茶 乙烯 ? 有 哪些 性 能 特征 ? 


限 杀 乙烯 (PS) 树脂 是 葵 乙 烯 系 列 中 产量 最 大 的 一 个 品种 ， 它 是 以 共和 乙烯 
为 原料 ， 用 本 体 聚 合法 或 悬浮 聚合 法 制 成 。 

聚 葵 乙 烯 树脂 是 一 种 无 色 透 明 、 无 味 、 无 臭 而 有 光泽 的 粒状 固体 。 其 制品 酷似 
玻璃 ， 质 坚 性 脆 ; 敲 击 时 有 清脆 的 金属 声 、 易 裂 ; 熔融 温度 为 150 ~ 180% ， 热 变 
形 温度 为 70 ~100% ,长 时 间 使 用 温度 为 60 ~ 80% ， 热 分 解 温度 300%C ; 易 燃 烧 、 
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燃烧 时 冒 黑 烟 ， 同 时 散 出 一 种 特殊 臭 味 ; 制品 刚度 和 表面 硬度 大 、 吸 水 率 低 ， a 
湿 环 境 中 应 能 保持 其 力学 性 能 和 尺寸 稳定 性 ， 光 学 性 仅 次 于 丙烯 酸 类 树脂 ， 电 性 能 
RR A ei 
性 ， 价 格 也 比较 便宜 ; 可 溶 于 芳 理 烃 、 毛 代 烃 、 脂 肪 族 酮 和 酶 等 ， 可 耐 菜 些 矿物 
油 、 有 机 酸 、 碱 、 盐 、 低 级 醇 及 水 溶液 的 作用 。 不 足 之 处 是 : 制品 质 脆 易 裂 ， 冲 击 
强度 较 低 ， 耐 磨 性 差 ， 易 燃 ， 不 耐 沸水 。 

为 了 改善 肾 茶 乙烯 树 脂 的 不 足 之 处 ， 通 过 共 坚 、 摊 混 、 复 合 及 填充 等 方法 ， = 
开发 出 以 茶 乙 烯 为 单 体 的 高 性 能 的 树脂 及 塑料 。 如 高 冲击 聚 葵 乙 烯 (HIPS) 、 茶 
so 
且 - 丁 二 炳 - 茶 乙 烦 共 聚 物 (ABS) 等 ， 使 聚 茶 乙 烯 树脂 的 冲击 强度 、 耐 热 性 、 耐 候 
性 和 耐 应 力 开裂 性 均 有 所 提高 。 


4. 58” 聚 茶 乙 烯 质量 标准 有 哪些 规定 ? 


聚 茶 乙烯 质量 标准 GB/T 12671 一 2008 见 表 4-40。 树 脂 及 制品 的 卫生 标准 规定 
见 表 4-41 和 表 4-42。 
表 4-40 ” 聚 茶 乙烯 标准 (GB/T 12671 一 2008) 




































































牌号 PS-GN、 PS-GN、 PS-GN、 PS-GN、 
095-03 095-06 085-03 085-06 
级 别 | 优 | 一 | 合 | 优 | 一 | 合 | 优 | 一 | 合 | 优 | 一 人 合 
项 目 级 | 级 | 格 | 级 | 级 | 格 | 级 | 级 | 格 | 级 | 级 | 格 
100s 精 洁 度 杂质 / 颗 < 113|161113161113161113416 
色 粒 / 颗 < 11316111316111316111316 
维 卡 软化 点 /SC > |97 194|191 |19%6 193 190 188 185 |82|85 |82 79 
弯曲 强度 /MPa > |88|86|84|86|84|82|83|80|78|82 | 80 /78 
悬臂 梁 冲 击 强度 / (J/m) 10 110 110 110 110110113 113 113113 113 113 
熔 体 流动 速率 / (g/10min) 1.5~4 4~7 1.5~4 4~7 
透 光 率 (% ) 85 85 87 87 
介 电 常数 (10s Hz) < 2.6 2.6 2.6 2.6 
介 电 损耗 角 正 切 (10sHz) < | 4.5x10-4 |5.0x10 | 4.0x10-4 |4.5x10-4 
表 4-41 聚 茶 乙烯 树脂 卫生 标准 (GB 9692 一 1988) 
指标 名 称 指 标 指标 名 称 指 标 
干燥 失重 (100%C, 3h) (%) = 0.2 乙 茶 (% ) < 0.3 
挥发 分 (% ) < 1.0 正己 烷 提取 物 (% ) < :3 
茶 乙 烯 (% ) < 0.5 
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表 4-42 聚 共 乙烯 制品 卫生 标准 (GB 9689 一 1988) 



































指标 名 称 指 标 上 标 名 称 指 标 
ee 4% 乙酸 < 30 人 、 

蒸发 残 漆 0 加 凡生 二 | 准 和 油 或 用 无 色 油 有 阴性 

二 人 乙醇 阴性 

高 鳃 酸 钾 消 耗 量 (水 ) < 10 验 浸泡 液 阴 亿 

重金 属 (4% 乙酸 ) < 1 























聚 葵 乙烯 牌号 标注 规定 说 明 如 下 。 
@ 标准 GB/T 6594 一 1986 规定 聚 葵 乙 烯 模 塑 和 挤 出 料 命名 。 本 标准 适 


无 定形 葵 乙 烯 均 聚 物 ， 也 适 II 
@) 牌号 内 容 如 下 。 


中 - 巴 , 日- 四 


归 亲 乙 料 缩 写 代 号 一 
用 途 或 加 工 方法 
维 卡 软 化 温度 
熔 体 流动 速率 
单元 1 标注 聚 葵 乙烯 缩写 代号 PS。 
单元 2 标注 用 途 和 加 工 方法 标注 在 PS 后 ， 用 下 表示 挤 出 管材 、 片 材 和 型 材 ; 
F 表示 薄膜 和 薄片 ，G 表示 普通 用 途 ; M 表示 注塑 X 表示 未 指明 用 途 。 主 要 特性 
标注 在 PS 用 途 和 加 工 方法 后 , 用 A 表示 加 工 稳 定性 ; C 表示 着 色 的 ; F 表示 具有 
阻 燃 性 的 ; 工 表示 耐 光 、 耐 气候 老化 的 ; N 表示 未 着 色 的 ，R 表示 加 脱 模 剂 的 ; S 
表示 经 润滑 的 ，Z 表示 抗 静电 的 。 


单元 3 和 单元 4 标注 维 卡 软化 温度 及 熔 体 流动 速率 ， 用 数字 代号 标注 ， 见 表 4- 
43 。 


表 4-43 维 卡 软化 温度 及 熔 体 流动 速率 的 分 档 和 对 应 字符 表 

















维 卡 软化 温度 VST) 熔 体 流动 速率 (MFR) 

字符 © 字符 g/10min 
075 VST<80 03 MFR=4 
085 80 <VST<90 06 4<MFR=8 
095 90 <VST<100 12 8 <MFR<16 
105 100 < VST<110 20 MFR > 16 
115 VST>110 

注 : 1. 按照 GBMT 1633 一 2000《 热 塑性 塑料 软化 温度 的 测定 》 [升温 速度 (5.0+0.5)%C/6mm; 负荷 
49N] 。 


2. 按照 GB 3682 一 2000《 热 塑性 塑料 熔 体 质量 流动 速率 和 


熔 体 体积 流动 速率 的 测定 》 条 件 7 
(200%C ，5kg) 。 
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牌号 标注 例 : PS-MLN 、085-06。 

PS 为 聚 茶 乙 烯 缩写 代号 。M 表示 注塑 用 ,L 表示 耐 光 、 耐 气候 老化 的 。N 表 
示 未 着 色 。085 表示 维 卡 软化 温度 在 80 ~ 90% 之 间 ( 表 4-43)。06 表示 熔 体 流动 速 
率 在 4~8g/10min 之 间 值 ( 表 4-43 ) 。 


4.59 聚 茶 乙 烯 可 注射 成 型 哪些 制品 ? 对 制 件 结构 有 哪些 要 求 ? 


由 于 聚 茶 乙烯 制品 具有 透明 、 卫 生 和 价 廉 等 特点 ， 又 具有 优良 的 刚性 、 电 气 性 
能 和 印刷 性 ， 所 以 ， 聚 茶 乙 烯 制 品 广泛 应 用 在 机 电 、 仪 器 仪表 和 通讯 嚣 材 等 领域 ， 
如 制 做 各 种 仪表 外 这 、 灯 罩 、 光 学 零件 、 仪 器 零件 、 化 工 贮 酸 槽 、 电 讯 零 件 、 高 频 
电容 器 ， 日 常生 活 中 的 瓶 盖 、 容 器 、 各 种 装饰 品 、 纽 扣 和 玩具 等 。 

聚 葵 乙 烯 制品 结构 条 件 要求 如 下 。 

1) 制 件 壁 厚 应 在 1 ~4mm 范围 。 

2) 制品 壁 厚 要 均匀 ， 不 同 壁 厚 的 交接 处 应 圆滑 过 渡 连 接 ， 结 构 中 不 允许 有 缺 
口 或 尖 角 ， 以 避免 应 力 集中 而 引起 开裂 。 

3) 制品 的 脱 模 斜 角 ， 型 芯 为 30 (0.5°) ~1?， 型 腔 为 33' (0.583°) ~1.5°，, 
形状 复杂 件 的 脱 模 斜 度 可 放大 到 2°。 

4) 成 型 模具 中 的 熔 料 流 道 长 度 与 制品 壁 厚 之 比 为 200: 1 左右 。 


4.60 注射 聚 茶 乙 烯 成 型 选用 什么 类 型 注塑 机 ? 


聚 葵 乙 炳 原料 注塑 制品 ， 可 用 柱 塞 式 注塑 机 或 螺杆 式 注 塑 机 。 用 螺杆 式 注 塑 机 
时 ， 螺 杆 的 结构 形式 选用 渐变 型 螺杆 较 好 ， 当 然 ， 注 塑 机 设备 上 的 通用 型 螺杆 也 可 
应 用 。 聚 葵 乙 炳 注射 喷嘴 ， 可 采用 直通 式 喷 嘴 。 


4.61 注塑 成 型 聚 茶 乙 烯 制品 用 料 条件 有 哪些 要 求 ? 


1) 原料 吸湿 性 差 ， 含 水 分 低 于 0.05% ， 可 直接 拆 开 包装 投入 生产 。 特 殊 情 
况 ， 原 料 含水 分 超过 0. 1% 时 ， 应 在 70 ~80% 的 热风 循环 中 干燥 处 理 2 ~3h。 

2) 原料 的 着 色 方 法 ， 用 浮 染 法 或 加 入 色 母 料 ， 按 比例 加 入 粒 料 中 ， 均 匀 混 合 
搅拌 。 如 用 柱 塞 式 注塑 机 注塑 ， 为 避免 色差 ， 应 先 把 混合 均匀 的 配色 料 挤 出 造 粒 后 
再 注塑 生产 。 

表 4-44 列 出 国内 部 分 聚 茶 乙 烯 树脂 生产 广 的 产品 牌号 及 用 途 ， 可 供应 用 时 选 
择 参 考 。 


4.62 高 抗 冲 聚 茶 乙 烯 的 性 能 特征 有 哪些 ? 


高 抗 冲 肾 茶 乙 烯 ( High impact polystyrene，HIPS) 是 一 种 白色 不 透明 珠 状 或 
粒状 型 树脂 ， 其 制品 有 较 高 的 韧性 和 抗 冲击 性 ; 着 色 性 、 化 学 性 能 、 电 性 能 和 加 
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工 性 与 聚 茶 乙 烯 相 同 ,， 但 其 拉 伸 强度 、 人 硬度 、 透 光 和 耐 光 性 及 热 稳定 性 与 肾 茶 乙 
烯 相 比 略 有 下 降 。 加 入 橡胶 ，HIPS 的 冲击 强度 得 到 提高 ， 以 橡胶 含量 的 多 少 和 
树脂 性 能 的 差别 ， 将 其 分 为 中 抗 冲 级 、 高 抗 冲 级 和 超 高 抗 冲 级 三 种 级 别 增 韦 聚 茶 





































































































































































































































































































乙烯 。 
表 4-44 聚 茶 乙烯 注塑 制品 用 料 生 产 厂 及 产品 牌号 
熔 体 流动 速率 
生产 厂家 PS 牌号 人 车 点 和 用 途 
/ (g/l10min) 
通用 级 、 流 动 性 中 等 。 适 合 医疗 用 品 、 家 用 
广州 石化 器 四 ， 雷 达 绝 缘 材 料 ， 日 用 品 
825 高 抗 冲 级 。 设 备 零件 、 玩 具 、 家 电 外 壳 
PS-GN, 085-06 4.0~7.0 于 注塑 或 吹 塑 ， 光 学 仪器 零件 ， 日 用 品 
于 注塑 或 吹 塑 。 光 学 仪器 零件 ， 无 线 电 
PS-GN, 085-03 1.5~4.0 
电视 、 雷 达 绝 缘 材料 
兰州 石化 二 
SB 、GN 、078-12-040 90 ~17.0 日 杂品 、 玩 具 、 各 种 容器 
SB, GN, 093-06-040 3.6~6.0 注塑 低压 电器 零件 、 仪 表 零 件 
SB，EN，088-03-040 1.5~4.0 注塑 冰箱 和 食品 容器 等 
666D 8.0 通用 级 、 注 塑 玩具 ， 容 器 及 家 庭 用 品 
685 2.5 注塑 磁带 盒 
北京 燕 化 
492J 2.8 高 抗 冲 级 ， 注 塑 电视 机 外 壳 、 汽 车 零件 
492L 3.0 抗 冲 级 、 家 用 电器 外 壳 、 玩 具 
性 能 优良 ， 注 射 成 型 容器 、 家 具 、 医 用 和 实 
525 7.0~9.0 
验 仪器 零件 
535 3.0~5.0 高 温 注 射 成 型 、 录 音 带 盒 、 瓶 子 和 包装 材料 
盘 外 乙 炳 加 
a 本 本 易 流动 、 中 等 抗 冲 强度 、 适 合 薄 壁 型 容器 、 
人 玩具 和 家 具 等 
680 1.3~3.0 有 较 高 的 热 变形 温度 和 刚性 ， 适 合 磁带 盒 
825 6.0~9.0 高 抗 冲 型 、 适 合 机 械 零件 、 玩 具 等 
有 良好 的 透 光 性 、 刚 性 、 电 绝缘 性 、 易 加 工 
QG7555 
各 种 容器 用 于 食品 、 医 药 、 日 用 品 等 
齐鲁 石化 QG7535A 高 强度 。 适 合成 型 各 种 薄 壁 容器 、 日 用 品 等 
抗 冲 型 、 高 光泽 、 注 射 成 型 电话 机 、 吸 尘 
QH7860 











器 、 录 像 带 外 壳 等 

























































































































































































































































































. 180 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 
( 续 ) 
熔 体 流动 速率 
生产 厂家 PS 牌号 i 特点 和 用 途 
/ (g/l10min) 
抗 弯曲 性 好 、 易 成 型 、 适 合 奶酪 盒 、 盖 、 线 
730 3.0 
轴 、 家 具 冰 箱 零 件 
5 本 高 抗 冲 性 、 高 光泽 、 耐 热 、 适 合 设 备 零件 、 
空调 机 箱 、 食 品 包 装 、 电 视 机 外 壳 
高 抗 冲 性 、 用 于 办 公用 品 、 玩 具 、 家 具 、 成 
760 8.5 nt 
型 泡沫 
a 有 很 高 的 抗 冲击 性 、 易 成 型 ， 大 型 容器 、 电 冰 
本 箱 衬 、 衣 挂 、 冰 激 凌 盒 
超 高 抗击 性 易 成 型 ， 小 型 日 用 品 、 活 塞 、 玩 
850 3.0 
具 、 插 座 
大 庆 石 化 一 有 
熔 体 易 流 动 .固化 快 .透明 度 高 . 耐 热 、 易 
GPPS-210 
成 型 。VCD 光盘 .磁带 盒 .食品 艇 等 
耐 热 、 透 明 、 脆 性 小 、 易 成 型 。 磁 带 
GPPS-203 
盒 、 音 箱 外 壳 、 水 杯 ， 冰 激 凌 盒 
通 性 能 与 203 相同 。 用 于 医药 、 食 品 包 
GPPS-200D 用 
级 | 装 、 办 公用 品 及 玩具 等 
熔 体 易 流 动 、 固 化 快 、 耐 热 透明 性 好 、 
GPPS-207 
易 成 型 、 磁 带 盒 、VCD 光盘 、 食 品 秒 
透明 度 高 、 脆 性 小 易 成 型 。 用 于 医药 器 
GPPS-206 二 
具 ， 小 瓶 、 盘 子 、 办 公用 品 、 玩 具 等 
GPPS-116 23.0 医药 包装 、 培 养 四 、 展 示 牌 
杯子 、 培 养 四 、 展 示 牌 、 容 器 、 音 像 包 装 材 
GPPS-123 10.0 
料 
GPPS-153D 7.4 电子 元 件 绝缘 材料 、 发 泡 隔 热 板 
GPPS-232 3.8 医用 品 、 冰 箱 内 衬 附 件 、 航 空 杯 
GPPS-251 2.5 广告 板 、 化 妆 品 包装 
aia GPPS-321 3.1 CD 盒 、 医 用 品 、 冰 箱 蔬菜 盒 、 标 
石油 化 工 有 a 
限 责任 公司 HIPS-416 22.0 家 具 部 件 、 浴 室 厨 柜 、 日 用 
HIPS-424 16.0 家 具 部 件 、 浴 室 厨 柜 、CD 盒 、 日 用 品 
HIPS-433 9.3 磁带 盒 、CD 盒 、 日 用 包装 材料 
HIPS-514 10.0 电 需 外 壳 、 家 用 物品 、 剃 刀 架 
HIPS-622 4.8 吹 塑 制品 、 日 用 包装 、 玩 具 ， 像 框 
HIPS-632E 3.6 冰箱 内 胆 、 脂 肪 食品 包装 
HIPS-641 2.5 电视 机 外 壳 、 电 器 外 壳 、 咖 啡 杯 
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( 续 ) 
熔 体 流动 速率 
生产 厂家 PS 牌号 人 特点 和 用 途 
/ (g/l10min) 
500 13.0 注塑 容器 、 玩 具 等 一 般 用 途 
注塑 录音 带 盒 、 饮 料 杯 ， 家 用 器 具 ， 汽 车 部 
525 8.0 
件 
中 抗 冲 型 。 注 塑 大 型 薄 壁 件 、 容 器 、 玩 具 、 
625 14.0 
家 用 器 具 
抚顺 石化 
680 2.8 中 抗 冲 型 。 磁 带 盒 、 磁 带 骨 架 、 盖 、 套 、 畦 
740 4.0 中 抗 冲 型 。 耐 热 壳 体 、 容 器 、 玩 具 
825 6.0 中 抗 冲 型 。 家 电 、 计 算 机 壳 体 ， 容 器 、 玩 具 
825E 2.8 超 高 抗 冲 型 。 家 电 壳 体 、 管 件 、 工 业 部 件 
945 6.5 超 高 抗 冲 型 。 家 电 壳 体 等 
PG33 适合 一 般 通 用 的 耐 热 级 制品 
PH55L 高 抗 冲 型 注塑 件 
镇 江 奇美 PH88 高 抗 冲 型 注塑 件 
化 工 有 PH88E 高 抗 冲 型 、 注 塑 阻 燃 制 件 
限 公司 PH88G 高 抗 冲 型 、 注 塑 光 泽 性 制 件 
PH88H 高 抗 冲 型 、 注 塑 耐 热 性 制 件 
PH99 抗 冲击 型 、 注 塑 高 流动 性 、 高 光泽 制 件 
1 注塑 大 、 中 型 材 ， 吹 塑 成 型 瓶 、 盒 、 电 占 部 
件 、 玩 具 、 饰 灯 
1 高 流动 性 、 高 透明 度 ， 注塑 或 吹 塑 薄 壁 器 
件 、 容 器 、 生 活用 品 
广东 高 明 加 注塑 冰箱 部 件 、 托 盘 、 电 器 、 汽 车 部 件 、 家 
高 聚 化 学 电 外 过 守 
工业 有 注塑 家 电 外 壳 及 杯 检 、 盒 盖 等 有 较 高 的 冲击 
限 公 司 220 强度 
0 耐 热 性 、 光 泽 性 较 好 。 注 塑 电器 设备 部 件 、 
壳 、 灯 饰 、 容 器 等 
250 玩具 、 器 具 、 电 器 设备 外 过 等 
290 注塑 各 种 容器 、 玩 具 、 器 具 和 发 泡 塑 料 等 
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( 续 ) 
熔 体 流动 速率 
生产 厂家 ps 牌号 Wea 特点 和 用 途 
a 高 透明 、 易 流动 、 适 合 日 用 品 、 薄 壁 
通 | 和 多 腔 部 件 
用 
525 号 良好 抗 冲 性 、 适 合 日 用 品 
535 级 | ”适合 包装 品 
585 透明 、 流 动 性 好 、 适 合 大 型 工业 配件 
本 流动 性 良好 、 适 合 日 用 品 、 容 器 、 玩 
中 | 具 、 家 用 器 
搞 
we 冲 | 高 刚性 、 耐 热 性 良 、 适 合 工业 配件 、 
限 公司 ei 
740 高 光泽 、 适 合 容器 和 包装 制品 
825 下 适合 日 用 品 和 家 具 
几 
835 冲 时 磨 、 电 子 电 器 、 磁 带 盒 等 
835S 耐 磨 性 很 好 ,适合 录音 带 、 录 像 带 盒 等 
945 超 | ”高 流动 性 、 高 刚性 、 适 合 工业 配件 及 
的 ABS 塑料 代用 品 
945E 冲 同上 
网 流动 性 中 等 ， 适 合 医 疗 用 品 、 家 用 器 亚 ， 杯 
广州 石 子 ， 日 用 品 等 
化 公司 高 抗 冲 型 ， 适 合 设备 部 件 、 玩 具 、 家 用 电器 
外 壳 
4.63 ” 聚 茶 乙烯 注射 成 型 制品 的 工艺 条 件 要 求 有 哪些? 





1) 预 塑 化 机 简 温 度 在 160 ~220% 范围 内 ， 温 度 偏 高 时 ， 制 品 的 透明 度 好 ， 但 
制品 强度 下 降 。 温 度 偏 低 时 ， 制 品 透明 度 差 ， 内 应 力 大 。 生 产 时 一 般 取 较 高 温度 。 
喷嘴 温度 低 于 塑 化 温度 ， 一般 在 170 ~190% 间 。 


2) 注射 压力 为 60 ~120MPa。 注 射 压力 的 选择 应 根据 制 件 的 结构 形状 及 模具 条 





件 考 虑 : 复杂 形状 、 流 道 又 较 长 的 制品 成 型 注射 ， 应 取 较 高 些 注射 压力 。 但 也 应 注 
意 ， 较 高 注射 压力 的 成 型 制品 ， 它 的 收缩 率 能 降低 些 , 但 内 应 力 增加 ， 制 品 强度 降 


低 ， 容 易 出 现 裂 纹 。 


3) 注射 速度 应 是 在 不 出 固化 成 型 熔接 线 情况 下 越 


好 ， 强 度 得 到 改善 ， 内 应 力也 相应 小 些 。 


上 3 





注 





越 好 。 这 样 制 品 的 透明 度 
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4) 制品 的 成 型 降温 固化 速度 较 快 ， 所 以 ， 注 射 后 的 保 压 时 间 也 比较 短 。 

5) 模具 各 部 位 温度 要 均匀 、 温 差 小 。 可 通 冷 却 水 降温 ， 各 部 位 温差 不 应 超过 
3 ~5%C， 这 样 避免 由 于 各 部 位 降温 速度 不 一 致 而 产生 应 力 集中 现象 。 

6) 由 于 保 压 降温 时 间 较 短 ， 制 品 脱 模 后 内 部 没有 降温 到 室温 。 所 以 ， 应 把 
制品 浸 在 70 ~ 80% 热 水 中 ， 处 理 2 ~3h， 缓慢 降 温 至 室温 ， 消 除 制品 中 的 内 应 
力 。 


4.64 什么 是 ABS? 其 性 能 特征 有 了 哪些 ? 


ABS 实际 是 非 品 态 、 是 丙烯 有 睛 - 丁 二 烯 - 茶 乙 烯 三 元 共聚 物 ， 在 塑料 加 工 企 业 人 
们 多 习惯 称 其 为 ABS。ABS 树脂 是 一 种 浅黄 色 粒 状 或 珠 状 树脂 ， 其 制品 具有 坚韧、 
质 硬 、 刚 性 好 、 无 毒 、 无 味 、 吸 水 率 低 、 极 好 的 低温 抗 冲击 性 能 等 特点 ; 尺寸 稳定 
性 、 电 性 能 、 耐 磨 性 、 抗 化 学 药品 性 、 染 色 性 和 成 型 加 工 及 机 械 加 工 性 都 较 好 ; 树 
脂 的 熔融 温度 为 217 ~ 237% ， 热 分 解 温度 为 250C 以 上 ; 树脂 耐水 、 无 机 盐 、 碱 和 
酸 类 ， 不 溶 于 大 部 分 醇 类 和 烃 类 溶剂 ， 但 容易 溶 于 醛 、 酮 、 酯 和 某 些 握 代 烃 中 ; 热 
变形 温度 较 低 、 不 透明 、 可 燃 、 耐 候 性 差 。 

ABS 质量 标准 (GB 12672 一 2009) 规定 见 表 4-45。 

表 4-45 ”ABS 性 能 标准 (GB 12672 一 2009) 


























































































































牌号 ABS-1, GN, ABS-1, GN, ABS-1 ,XN, 
095-15-150-2. 5 095-15-150-2 095-15-250-2 
级 别 
项 目 优 级 | 一 级 | 合格 | 优 级 | 一 级 | 合格 | 优 级 | 一 级 | 合格 
熔 体 流动 速率 / (g/10min) 1.5~3.0 1.3 ~2.3 1.3 ~2.3 
维 卡 软化 点 /SC = | 96.0 | 94.0 | 92.0 | 96.0 | 94.0 | 92.0 | 96.0 | 94.0 | 92.0 
届 服 弯曲 强度 /MPa = 66.0 63.0 59.0 
弯曲 弹性 模 量 /GPa 三 2. 40 2. 20 2. 10 
届 服 拉 伸 强度 /MPa = 40 37 33 
23% ， 缺 
127 | 107 | 87 | 215 | 195 | 175 | 235 | 215 | 195 
6. 35mm 三 
冲击 强度 
/ (J/m 
- 40C， 缺 口 
6.35mm 三 
洛 氏 硬度 (R) 三 105 103 104 
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( 续 ) 
牌号 ABS-1 ,XN, ABS-1，EN， ABS-1，MN， 
095-08-350-1. 5 083-08-150-1.5 095-08-065-2 
级 别 
项 目 优 级 | 一 级 | 合格 | 优 级 | 一 级 | 合格 | 优 级 | 一 级 | 合格 
熔 体 流动 速率 / (g/10min) 0.5~1.5 0.2 ~1.2 0.5~2.0 
维 卡 软化 点 /%C 三 | 92.0 | 90.0 | 88.0 | 90.0 | 88.0 | 86.0 | 96.0 | 94.0 | 92.0 
届 服 弯曲 强度 /MPa = 47.0 48.0 50.0 
弯曲 弹性 模 量 /GPa 大 1.70 1.60 2. 10 
届 服 拉 伸 强度 /MPa = 27 30 40 
23% ， 缺口 
340 | 320 | 300 | 125 | 110 | 95 | 6 | 55 48 
加 6.35mm 三 
冲击 强度 
/ (J/m 
Ym) -40C， 缺口 
160 | 140 | 120 一 一 
6.35mm 之 
洛 氏 硬度 (R) 三 87 97 110 
电镀 性 一 3 一 











4.65 ABS 可 注射 成 型 哪些 制品 ? 其 成 型 结构 条 件 要 求 有 哪些 ? 


ABS 具有 综合 性 能 好 ， 价 格 较 低 和 易 成 型 加 工 等 优点 ， 所 以 已 经 成 为 目前 应 
用 量 较 大 的 一 个 塑料 品种 。 广 泛 应 用 在 电子 电器 、 家 用 电器 、 办 公用 设备 、 仪 器 仪 
表 、 机 械 和 汽车 等 工业 设备 配件 中 。 如 电视 机 、 收 录 机 、 洗 衣 机 、 电 冰箱 、 电 话 
机 、 计 算 机 、 吸 尘 器 、 电 风扇 和 空调 器 的 外 壳 及 一 些 零 部 件 ; 在 仪器 仪表 和 轻 纺 工 
业 中 ,用 来 制作 仪表 盘 、 仪 表 箱 ; 纱 锭 、 照 相机 、 钟 表 、 乐 器 等 ; 建筑 工业 中 用 于 
排水 、 排 气管 道 、 管 件 、 门 窗 框架 、 百 叶 窗 和 安全 帽 等 ， 汽 车 工业 中 用 于 车 内 外 的 
一 些 组 合 件 、 散 热 器 格 栅 、 灯 黑 、 仪 表面 板 和 控制 板 等 。 

ABS 注射 成 型 结构 条 件 要 求 如 下 。 

1) 制品 壁 厚 应 在 1.5 ~5mm 范围 内 ， 形 体 表面 平整 光滑 。 

2) 制品 的 收缩 率 在 0.3% ~0. 6 和 范围 内 ， 注 意 成 品 收缩 对 表 观 形状 的 影响 。 

3) 模具 流 道 截面 直径 应 大 于 Smm， 流 道 长 度 与 制品 壁 厚 之 比 为 190:1， 浇 道 
厚 应 大 于 制品 壁 厚 1/3。 注 意 浇注 系统 位 置 不 能 在 电镀 表面 处 。 


4.66 ABS 注射 成 型 选用 什么 类 型 注塑 机 ? 
应 选用 螺杆 式 注 塑 机 。 螺 杆 的 结构 形式 应 该 是 渐变 型 螺杆 ， 对 原料 塑 化 比较 有 
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利 。 注 塑 机 设备 上 的 通用 型 螺杆 也 可 应 用 。 
4.67 ”注射 ABS 制品 用 料 条 件 有 哪些 要 求 ? 


1) 原料 要 干燥 处 理 ， 可 在 70 ~80% 热风 循环 中 干燥 处 理 ， 烘 干 时 间 为 2 ~4h。 
2) 原料 中 应 加 入 紫外 线 吸收 剂 和 抗 氧 剂 ， 以 提高 耐 老化 能 
表 4-46 列 出 国内 部 分 ABS 树脂 生产 三 的 产品 牌号 及 用 途 、 可 供应 用 时 选择 参 




































































































































































考 。 
表 4-46 ”ABS 注塑 制品 用 料 生 产 厂 及 产品 牌号 
熔 体 流动 速率 
生产 厂家 | 。 ABS 牌 号 “| 熔 体 流动 速 这 特点 和 用 途 
/ (g/l10min) 
N-I 1.0 耐 热 树脂 ， 注 塑 高 档 家 电 、 电 子 仪表 件 、 汽 车 部 件 
N-I 1.5 同上 
兰州 石化 
a ee ABS 粉 添加 PVC 共 混 料 、 易 成 型 电子 配件 、 电 视 机 外 
. 这、 磁带 盒 等 
711 电镀 级 ， 易 流动 ， 高 耐 热 。 成 型 汽车 部 件 
722 高 刚性 级 ， 耐 化 学 品 。 革 电池 外 壳 、 化 妆 盒 
ee 高 耐 热 级 ， 低 温 下 冲击 强度 好 。 安 全 帽 、 鞋 跟 、 滑 轮 、 
745 高 抗 冲 级 。 安 全 帽 、 鞋 跟 、 滑 雪 板 、 旱 冰鞋 
gt 高 流动 性 、 易 成 型 。 生 产 周期 短 。 家 电 ， 计算 器 ， 打 字 
机 、 玩 具 、 空 调 机 
耐 热 性 好 ， 机 械 强 度 好 。 汽 车 部 件 、 仪 表盘 、 控 制 台 ， 
H-2938 
仪表 壳 
EN 阻 燃 性 好 ， 抗 冲 级 ， 易 加 工 成 型 。 电 脑 显 示 器 ， 打 字 
大 庆 石 HFA-450 机 -有 录 像 机 
化 公司 
HFA-4600 耐 气候 级 。 微 型 电脑 显示 融 及 零件 
通用 阻 燃 级 ， 冲 击 强 度 好 、 寿 命 长 。 家 电 壳 ， 电 风 扁 、 
HFA-700 
录像 机 
耐 热 性 、 化 学 稳定 性 、 模 塑 加 工 性 均 好 ， 汽 车 部 件 、 家 
HGX-4440 
用 电器 、 壳 体 
高 耐 热 性 ， 高 抗 冲 强度 。 汽 车 部 件 、 仪 表盘 、 外 壳 ， 电 
HU-630 时 
子 部 件 、 控 制 台 
与 HU-630 性 能 相同 。 仪 表 壳 、 烘 干 箱 单 、 内 部 镜 壳 、 
HU-670 
电 吹 风 、 微 波 炉 
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( 续 ) 
熔 体 流动 速率 
生产 厂家 | 。 ABS 牌 号 。 “| 党 体 流 动 速率 特点 和 用 途 
/ (g/l0min) 
低 光 泽 、 耐 热 、 高 抗 冲 性 。 仪 表达、 表 头 盒 、 开 关 盒 、 
HZ-340 
烘 干 箱 、 汽 车 件 
SG-728 高 光泽 、 中 抗 冲 性 、 电 话 、 真 空 吸 尘 器 等 
中 国 石油 i a 。 pe 
易 成 型 。 广泛 用 于 家 电 、 汽 车 部 件 、 办 公设 备 、 室 内 装 
大 庆 石 ABS-750A 潢 材料 等 
化 公司 和 
ABS-710 电镀 级 、 易 成 型 。 电 镀 件 、 汽 车 部 件 ， 电 子 部 件 等 
阻 燃 性 ， 耐 候 性 ， 耐 用 性 好 ， 监 视 器 壳 ， 电 视 机 壳 ， 电 
ABSHFA-75 
子 机 械 等 
AF650 14.0 用 于 各 种 对 阻 燃 性 要 求 较 高 产品 
中 国 石油 CH510 6.7 用 于 电视 机 部 件 、 空 调 、 收 录 机 、 电 话 及 生活 用 品 
盘锦 乙烯 AS570 9.0 用 电视 机 、 汽 车 部 件 、 电 话 和 各 种 家 用 电器 等 
有 限 责 任 CH530 4.4 用 于 冲击 性 要 求 较 高 零 部 件 。 如 安全 帽 、 卷 轴 
公司 HG560 10.0 用 处 与 AS570 相同 
RH330 6.0 用 于 冰箱 内 胆 、 浴 池 、 汽 车 内 饰 件 、 行 李 箱 、 手 提 箱 
1101A 适合 高 耐 热 制品 
加 浴室 是。 适合 汽车 内 装饰 件 、 出 风口 
壬 公 招 吉利 | 拔 本 
上 海 康 柏 LA 适合 超 高 耐 热 制品 | 叶 窗 空气 导 流 板 、 散 热 器 隔 栅 、 
特工 程 塑 1103A 适合 高 抗 冲 、 高 耐 热 件 | 杂 物 箱 、 仪 表盘 、 后 视 镜 盖 、 车 
料 有 限 1103B 适合 超 高 抗 冲 .高 耐 热 件 | 灯 灯 体 、 微 波 炉 、 电 饭 锅 、 家 电 
公 局 和 高 抗 溃 、 高 流动 制品 | 外 壳 、 暖 风机 、 照 明 器 具 、 煤 气 
炉 旋 钮 、 毁 斗 外 壳 入 
12003 高 刚性 、 高 流动 性 件 | 分 旋钮 、 负 十 外 充 和 
PA707K 高 光泽 高 刚性 
PN-128H 通用 级 高 耐 化 学 性 
通用 标准 级 、 高 刚性 、 高 光泽 、 电 话机 、 复 印 机 外 壳 、 
PA757 
化 妆 品 盒 
镇 江 奇 美 
热 稳定 性 好 、 抗 冲击 、 力 学 强度 高 。 用 于 电视 机 、 计 算 
实业 股份 PA768 机 ， 复 印 机 外 过 
有 限 公司 、 而 
耐 热 、 高 抗 冲 、 高 光泽 、 尺 才 稳 定 。 适 合 发 热 家 电 外 壳 
PA777A 
和 汽车 零件 
有 高 耐 热 、 抗 冲 、 刚 性 、 热 稳定 性 。 适 合家 电 外 壳 、 录 
PA777C 











像 机 、 文 教 品 
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( 续 ) 
熔 体 流动 速率 
生产 厂家 | ABS 牌号 So 特点 和 用 途 
/ (g/l0min) 
0212a 高 抗 冲 、 高 光泽 、 超 白 
中 国 石油 0215a 高 硬度 、 高 光泽 、 超 白 
吉林 石化 0247 高 耐 热 、 高 光泽 、 超 白 
公司 9710a, 9738R, 广泛 用 于 汽车 、 家 电 、 电 子 产品 外 壳 、 配 件 、 玩 具 及 日 
9815 用 品 














4.68 ” ABS 注射 成 型 制品 时 的 工艺 参数 怎样 选择 ? 


1) 不 同 品级 的 原料 塑 化 温度 略 有 差异 ， 机 简 温 度 可 控制 在 160 ~ 220% 范围 
内 ， 喷 嘴 温 度 在 170 ~ 180% 范围 内 。 

2) 注射 压力 在 60 ~ 120MPa。 壁 厚 、 浇 注 系 统 截 面 较 大 时 ,注射 奈 力 可 上 略 低 
些 。 而 壁 薄 、 流 道 较 长 时 ， 注射 压 力 可 提高 至 130 ~ 150MPa。 

3) 注射 熔 体 流速 以 缓慢 些 为 好 。 这 对 保证 制品 表 观 质量 、 改 善 制 品 强 度 有 利 。 

4) 模具 温度 为 60 ~70% 间 。 较 高 的 冷却 温度 ， 制 品 外 表 光 泽 、 内 应 力 小 ， 但 
收缩 率 较 大 。 由 于 流 道 截面 较 大 ， 制 品 固化 时 间 有 些 延 长 。 为 了 缩短 成 型 周期 ， 一 
般 制品 的 模具 温度 应 低 些 。 

5) 制品 的 收缩 率 不 大 ， 但 内 应 力 较 高 。 必 要 时 应 进行 热处理 ， 在 70%C 左右 的 
热风 循环 中 处 理 2 ~3h， 缓 慢 冷 却 至 室温 ， 以 消除 制品 的 内 应 力 。 


4.69 ”什么 是 聚 酰胺 ? 其 性 能 特征 有 哪些 ? 


聚 酰 腕 (PA) 是 一 种 主 链 上 有 本 氨基 团 (一 HNCO 一 ) 重复 结构 单元 的 热 塑 
性 高 分 子 化 合 物 ， 通 常 称 为 尼龙 。PA 是 聚 酰胺 的 缩写 代号 。 

聚 酰胺 是 一 种 应 用 量 较 大 ， 用 途 广 泛 的 一 种 工程 塑料 。 聚 酰胺 的 品种 比较 多 ， 
主要 是 根据 合成 单 体 的 碳 原子 数 来 分 类 命名 ， 品 种 有 PA6 、PA11、PA12 、PA13、 
PA66 、PA610 、PA612 、PA1010 等 。 塑 料 制 品 中 应 用 较 多 的 聚 酰胺 品种 是 PA6、 
PA66 、PA610 和 PA1010 等 牌号 。 

聚 酰胺 是 一 种 淡 黄 色 至 琥珀 色 透 明 固 体 ， 无 毒 、 无 味 。 多 数 聚 酰胺 能 在 火 源 中 
绥 慢 燃烧， 离开 火 源 后 能 自燃 ， 燃 烧 时 起 泡 ， 发 出 一 种 羊毛 焦 味 ;有 和 较 高 的 吸水 
率 ， 使 制品 强度 降低 ， 尺 寸 的 稳定 性 受到 影响 ， 有 优良 的 力学 性 能 ， 良 好 的 冲击 强 
度 和 抗 拉 强 度 ， 耐 摩擦 性 能 好 ， 耐 磨耗 ; 由 于 制品 的 热 稳定 性 比较 差 ， 一 般 只 能 在 
80 ~100% 以 下 使 用 ; 耐 多 种 化 学 药品 ， 不 受 弱 酸 、 弱 碱 、 醇 、 酯 、 烃 、 润 滑 油 、 
汽油 和 油脂 影响 ; 在 常温 下 能 溶 于 乙 二 醇 、 冰 醋酸 和 和 氧 乙 醇 等 ; 电 性 能 比较 差 ， 只 
适合 做 工 频 绝缘 材料 。 
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4.70 聚 酰 胺 可 注射 成 型 哪些 制品 ?对 制 件 结构 有 哪些 要 求 ? 


聚 酰 胺 可 注射 成 型 机 械 、 仪 器 仪表 配件 和 汽车 、 纺 织 机 械 等 设备 用 零件 ， 如 轴 
承 、 具 5 轮 、 油 管 、 油 箱 、 化 工 设 备 配件 、 电 子 电 器 用 配件 、 凸 轮 、 涡 轮 、 泵 用 零 
件 、 阀 门 、 垫 圈 、 电 缆 包 覆 、 风 遍 叶 片 、 医 用 品 及 食品 包装 等 。 

聚 酰胺 制品 注射 成 型 时 ， 其 结构 尺寸 确定 应 注意 下 列 几 点 。 

1) 成 型 制品 的 收缩 率 较 大 ， 一 般 在 1% ~2. 5% 范围 内 。 

2) 制品 壁 厚 应 在 1 ~4mm 范围 内 ， 最 薄 壁 厚 不 应 小 于 0. 8mm。 

3) 外 形 及 内 腔 的 脱 模 斜 度 为 40' ~1°30'， 内 腔 脱 模 斜 度 应 取 较 大 值 。 

4) 熔 体 流 道 斜 度 为 4" ~6°， 分流 道 截面 直径 应 等 于 或 大 于 制品 壁 厚 。 以 采用 
梯形 截面 流 道 为 好 ， 截 面 尺寸 梯形 高 为 上 底 长 度 的 2/3， 下 底 长 为 上 底 的 2/3。 
浇 口 截面 直径 为 制品 壁 厚 的 2/3 ~3/4， 最 小 也 不 能 小 于 lmm。 


4.71 聚 酰胺 注射 成 型 选用 哪 种 类 型 注塑 机 ? 


聚 酰胺 类 注塑 ， 可 用 柱 塞 式 注塑 机 或 螺杆 式 注 塑 机 。 但 一 般 多 用 螺杆 式 注塑 
机 ， 螺 杆 结构 形式 应 为 突变 型 螺杆 ， 压 缩 比 应 大 些 , 在 2 ~3 范围 内 ，PA 专用 型 螺 
杆 压缩 比 为 3 ~3.5， 长 径 比 为 18 ~20。 螺 杆 前 部 应 有 止 逆 环 ， 而 且 止 逆 环 外 径 与 
机 简 间 际 应 尽量 小 (最 好 在 0.05mm 以 内 ) ， 以 减少 漏 料 、 降 低 注 射 压 力 。 喷 嘴 采 
用 自 锁 式 ， 以 防止 熔 体 料 的 流 延 现象 出 现 。 


4.72 聚 酰胺 注射 成 型 用 料 条 件 有 哪些 要 求 ? 


聚 酰胺 类 树脂 生产 前 一 定 要 进行 干燥 处 理 。 一 般 多 用 真空 法 和 干燥， 温度 为 95 
~105% ， 真 空 度 应 大 于 95kPa ， 料 层 厚 度 为 40 ~ 50mm, 干燥 时 间 为 12 ~ 16n， 含 
水 分 应 小 于 0.06% 。 

如 果 用 热风 循环 法 干燥 ， 温度 应 控制 在 80 ~90C 间 ， 这 样 的 处 理 干燥 法 时 间 
应 更 长 些 。 干燥 后 的 原料 应 立即 投入 生产 。 

表 4-47 列 出 国内 部 分 聚 酰胺 生产 三 的 产品 牌号 及 用 途 ， 可 供应 用 时 选择 参考 。 

表 4-47 ” 聚 酰 胺 注塑 制品 用 料 生产 厂 及 产品 牌号 

































































































































































生产 厂家 PA 牌号 特 点 和 途 

上 海 赛 PMFC 高 流动 性 、 抗 冲 、 硬 质 注塑 成 型 薄 辟 制品、 油箱 、 齿 轮 、 轴 

PMNC 抗 冲 、 硬 质 5 四 二 一 一 用 站 

习 晶 子 、 电 子 元 件 、 纺 织 

es PMNG BO | 高 病 斌 、 硬 着 而 基 、 平 软 | 人、 和 了、 全 了 全 机 人 
股份 有 限 PMNC P40 高 抗 冲 、 耐 热 、 耐 寒 、 半 软 部 件 、 音 响 器 材 用 消音 齿轮 。 厚 壁 和 低 
公司 PMNY 耐 磨 、 抗 冲 、 硬 质 模 塑 应 力 的 巨大 部 件 

上 海 塑 I 型 相对 季 度 2.4 ~3 耐 磨 性 、 自 润滑 性 、 耐 低温 性 、 耐 候 
料 制品 十 | PA6 下 型 相对 黏度 >3. 0 性 、 耐 热 性 优良 、 力 学 性 能 好 、 适 合 机 
八 厂 兽 强 型 注塑 级 ， 含 30% 玻璃 纤维 电 、 纺 织 、 轻 工 等 设备 配件 
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( 续 ) 
生产 厂家 PA 牌号 特 点 和 途 
分 子 量 15500 ~ 18400 、 耐 磨 性 高 、 力 学 强度 好 ， 耐 油性 、 耐 化 学 性 同 
上 海 塑 | PA66 PA6 (M20 分 子 量 18500 ~ 21500) 
料 制 品 十 PA66 符合 HG2350 一 92。 用 途 与 PA6 相同 。 也 可 作 把 手 、 壳 体 、 支 撑 架 等 
起 户 产品 性 能 符合 HG235 一 92。 用 于 机 械 、 汽 车 工业 的 齿轮 、 衬 垫 、 轴 承 、 
滑轮 等 ， 精 密 部 件 、 输 油管 、 传 动 带 储 油 容器 、 仪 表 壳 、 纺 织 机 械 配 件 
天 津 中 il 产品 性 能 符合 HG2349 一 92 和 HG2350 一 92。 主 要 用 于 机 械 、 汽 车 、 纺 
和 化 工厂 织 工业 配件 。 如 轴承 架 、 轴 套 、 油 箱 衬 里 及 电缆 护 套 等 
证 | 纤维 贡 避 
0 npn 用 于 机 械 、 汽 车 、 纺 织 工业 用 高 强度 、 耐 磨 的 零 部 件 
吉林 石 
井 沟 联 合 
化 工 产品 性 能 符合 HC2349 一 92。 主 要 用 于 机 械 、 汽 车 、 纺 织 用 设备 配件 。 
合肥 化 PA1010 
- 厂 如 轴承 架 、 轴 承 、 油 符 衬里 等 
武汉 有 
机 合成 厂 
淮 阳 大 PA9 适合 机 械 、 医 疗 、 纺 织 工业 设备 配件 。 如 齿轮 、 工 具 架 、 线 圈 架 等 
从 塑料 厂 PA12 适合 机 械 、 纺 织 设备 配件 、 如 油管 、 软 管 等 
B100 通用 级 、 易 流动 。 用 于 机 器 零 部 件 、 铁 路 部 件 和 线圈 骨架 
B103S 高 热 稳定 型 、 易 成 型 。 电 器 元 件 及 一 般 用 途 
人 曾 强 级 、 含 20% 矿物 质 增强 改 性 、 高 刚性 ， 耐 热 。 用 于 发 动机 零件 、 
仪器 过 
PA6 B601 曾 韦 级、 高 抗 冲击 、 涧 滑 。 用 于 轴承 保持 架 、 轮 罩 、 接 插件 
0 曾 强 级 、 含 30% 玻璃 纤维 、 用 于 机 器 零件 、 电 动工 具 壳 体 、 汽 车 配件 、 
电气 元 件 
南京 立 B9000 阻 燃 级 、 通 用 ，UL94 V-0。 用 于 电子 元 件 、 电 器 端子 
汉化 学 有 B9706 曾 强 阻 燃 级 UL94 V-0。30% 玻璃 纤维 增强 。 用 于 电子 元 件 、 电 器 端子 
限 公司 A100 通用 级 、 易 流动 、 易 脱 模 。 用 于 机 器 设备 配件 及 接 插件 
A103S 高 热 稳定 性 、 快 速成 型 。 用 于 机 器 设备 配件 及 电器 端子 
A601 曾 韧 级、 高 抗 冲 击 性 、 润 滑 。 用 于 纺织 器 材 ， 运 输 器 材 、 管 件 
BE em 曾 强 级 、 含 30% 玻璃 纤维 。 用 于 机 器 设备 配件 、 汽 车 零 部 件 、 电 器 元 
件 、 渔 具 ， 轴 承保 持 架 
A801 寺 点 和 用 途 与 A601 相同 
Re 阻 燃 增强 级 、 含 30% 玻璃 纤维 、UL94 V-0。 用 于 电器 元 件 、 如 线圈 骨 
架 、 断 路 器 、 接 触 器 壳 体 





4.73 聚 酰胺 注射 成 型 制品 时 的 工艺 参数 怎样 选择 ? 


1) 育 酰 胺 的 注塑 工艺 温度 应 高 于 它 的 结晶 熔点 ， 偏 高 的 预 塑 注射 熔 体 温度 ， 
对 制品 的 强度 不 利 。 上 具体 的 机 简 、 喷 嘴 和 模具 温度 ， 可 参照 表 4-48。 由 于 聚 酰胺 
的 热 稳定 性 差 ， 注 意 熔 体 不 宜 在 机 简 内 停留 时 间 过 长 (不 应 超过 30min) ， 较 长 时 
间 停 留 熔 体 易 变 色 ， 分 解 温 度 超过 300YC 。 


2) 注射 压力 为 60 ~ 100MPa， 特 殊 情 况 时 (制品 形状 复杂 ， 流 道 较 长 )， 最 大 
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注射 压力 不 超过 120MPa。 
表 4-48 ” 聚 酰胺 机 简 、 喷 嘴 和 模具 温度 





聚 酰胺 规格 PA6 PA66 PA610 PA1010 
注射 温度 /CC 210 ~260 260 ~315 225 ~285 245 ~275 
喷嘴 温度 /CC 210 ~260 260 ~300 220 ~260 240 ~260 
模具 温度 /SC 60 ~80 40 ~ 100 40 ~ 100 40 ~ 100 








3) 注射 速度 以 制品 不 出 现 飞 边 、 排 气 通畅 为 前 提 ， 应 使 注射 速度 快 些 。 
4) 模具 温度 为 60 ~100% 。 从 制品 的 壁 厚 方面 考虑 ， 当 壁 厚 小 于 6mm 时 ,为 
40 ~60% ; 大 于 6mm 时 , 为 60 ~100% ， 也 可 参照 表 4-48 选用 。 模具 温度 取 高 些 ， 





制品 的 结晶 度 高 、 强 度 好 。 相 应 的 收缩 率 也 比较 高 ， 这 一 点 应 注意 。 

5) 保 压 压力 一 般 在 30 ~60MPa 间 ， 时 间 为 15 ~ 40s。 

6) 制品 的 后 处 理 是 为 了 消除 内 应 力 ， 稳 定制 品 的 外 形 尺 寸 ， 同 时 ， 也 可 提高 
制品 的 强度 。 热 处 理 方 法 是 把 制品 漫 在 100 ~ 120% 甘油 或 液体 石蜡 中 , 约 10 ~ 
30min ( 壁 厚 取 大 值 ) ， 然 后 缓慢 降温 至 室温 。 

对 聚 酰胺 的 热处理 ， 最 常用 的 方法 是 调 湿 处 理 ， 把 制品 漫 入 80 ~ 100% 热 水 
中 ， 存 放 1~2bh 即 可 。 壁 厚 尺 寸 较 大 时 ， 还 可 延长 处 理 时 间 。 


4.74 ”什么 是 聚 毛 乙 烯 ? 其 性 能 特征 有 哪些 ? 


限 握 乙烯 (PVC) 树脂 是 由 氯 乙烯 在 引发 剂 作 用 下 聚合 而 成 的 ， 其 分 子 式 可 表 
Cl 
示 为 上 CH HE 。 取 氮 乙 烽 是 世界 上 最 早 实现 工业 化 的 塑料 品种 之 一 。 目 前 ， 
限 毛 乙烯 树脂 及 其 制品 的 产量 仅 次 于 聚 乙烯 ， 在 各 种 塑料 制品 产量 中 为 第 二 位 ， 
2006 年 ， 我 国 聚 氯 乙烯 产量 达到 764. 1 万 吨 。 

聚 毛 乙 烯 是 一 种 难 燃 、 耐 化 学 腐蚀 、 耐 磨 、 有 很 好 的 电 绝 缘 性 、 力 学 性 能 又 比 
较 好 的 一 种 综合 性 能 优良 的 塑料 ; 又 由 于 其 价格 较 人 便宜， 所以， 一 直 是 一 个 发 展 迅 
速 、 应 用 广泛 的 品种 。 为 了 改进 聚 所 乙烯 热 稳定 性 差 、 易 分 解 、 对 应 变 敏感 和 低温 
环境 下 变 硬 的 缺点 ， 为 适应 多 种 场合 环境 的 应 用 ， 又 发 展 了 以 聚 氮 乙 烯 为 主 的 ， 具 
有 多 种 特殊 性 能 的 共聚 物 ， 目 前 ， 产 品 品种 牌号 已 达 千 余 种 。 

限 毛 乙烯 树脂 按 其 生产 聚合 方法 的 不 同 ， 可 分 为 悬浮 法 聚 氢 乙 烯 、 乳 液 法 聚 握 
乙烯 、 本 体 法 聚 氛 乙 断 、 微 其 浮 法 聚 氯 乙烯 ; 另外， 聚 氯 乙烯 改 性 品种 中 应 用 较 多 的 
还 有 和 握 化 肾 毛 乙烯 、 交 联 聚 握 乙 烯 、 高 分 子 量 限 握 乙烯 及 一 些 特殊 性 能 专用 聚 握 乙 烯 
等 。 其 中 ， 悬 译 法 聚 所 乙烯 应 用 量 最 大 ， 其 产量 约 占 聚 毛 乙 烯 树脂 总 产量 的 85% 。 


4.75 悬浮 法 聚 氮 乙 烯 分 几 种 类 型 ? 性 能 特征 是 什么 ? 


悬浮 法 聚 氯 乙烯 树脂 结构 分 紧密 型 和 朴 松 型 两 种 ， 目 前 ， 应 用 的 聚 氯 乙烯 树脂 
都 是 下 松 型 结构 。 标 准 GBAT 5761 一 93 规定 的 疏松 型 聚 氯 乙 烯 技术 指标 见 表 4-49。 











































































































































































































































































































表 4-49 国产 悬浮 法 疏松 型 聚 所 乙烯 的 技术 指标 (GBZT 5761 一 2006) 
傣 | 喜 | 盒 | 估 | 喜 | 售 | 你 | 喜 | 食 | 你 | 喜 | 会 | 你 | 喜 | 仿 | 估 喜 | 售 | 估 | 吉 | 例 | 你 | 喜 | 合 
等 | 等 | 格 | 等 | 等 | 格 | 等 | 等 | 格 | 等 | 等 | 格 | 等 | 等 | 格 | 等 | 等 | 格 | 等 | 等 | 格 | 等 | 等 | 格 
指标 品 | 品 | 品 | 品 | 品 | 品 | 品 | 品 | 品 | 品 | 品 | 唱 | 品 | 品 | 品 | 品 | 品 上品 | 品 | 品 | 品 | 品 | 品 | 品 
粘度 /(mLZg) 156 ~ 144 143 ~ 136 135 ~ 127 126 ~ 119 118 ~ 107 106 ~96 95 ~87 86 ~73 
天 值 77 ~75 74 ~73 72 ~71 70 ~69 68 ~66 65 ~63 62~60 59 ~55 
平均 聚合 度 1350 ~ 1250 1250 ~ 1150 1100 ~ 1000 950 ~ 850 850 ~750 750 ~650 
杂质 粒子 数 / 个 <| 16 | 30 |909 116 130 90116|130|190|116|130 .90,.16|130| .9%0|1.16 | 30|190|120|140 110 20 |40 |100 
发 是 二 
2 Es, 0.30 | 0.40 | 0.50 | 0.30 | 0.40 | 0.50 | 0.30 | 0.40 | 0.50 | 0.30 | 0.40 | 0.50 | 0.40 | 0.40 |0.50 | 0.40 | 0.40 |0.50 | 0.40 | 0.40 | 0.50 |0.40 |0.40 |0.50 
中 绒 : 座 : 
表 观 密度 (gmL) | 0 45 |0.42 |0.40 |0.45 0.42 | 0.40 10.45 | 0.42 | 0.40 | 0.45 | 0.42 | 0.40 | 0.45 | 0.42 | 0.40 |0.48 |0.45 | 0.40 | 0.48 |0.45 |0.40 |0.48 |0.45 10.40 
0.25mm 
角 孔 -|20|20|18012.0120180120120180120|12018.012.0120180120120|180|120|12018.012.0|120 18.0 
第 余 物 这 
(%) 0. 063mm 
簿 孔 ~_|9 |1%|1801%|19180|19% 19%9180 1%919% 18019 19%9 18 1%9|19%18019 19%|180190 19 |80 
鱼 眼 数 /( 个 / 
20 140 | 一 12 140 1 一 |20140 1 一 |20 140 1 一 |201401 一 |20140 1 一 13015$ 1 一 130 150 | 一 
400cm” ) = 
对 脂 的 增 朔 前 
100g 树脂 的 增 塑 剂 271235|1 一 27 .25 | 一 12561253|1 一 1122 12 一 12119 一 18|116| 一 11|114 一 114|. .14 | 一 
吸收 量 /g = 
白 度 (160% ,10min 
2 74 74 74 74 74 74 7 70 
后 )(%) > 9 
水 茜 取 液 电 时 率 / | 有 | i mm mm i i 
(S/m) =| 5x10 5x10 5x10 
残留 氧 乙 烯 含量 / 
8 110|1 一 11811011 一 |81101 一 11811011 一 |81101 一 18 110 1 一 |81101 一 |8 1310 | 一 
(mg/kg) < 
注 : 1. 粘度 、 天 值 和 平均 聚合 度 指 标 可 任 选 其 一 。 
2. 使 用 者 若 对 热 稳定 性 还 有 其 他 指标 要 求 ， 可 与 生产 三 协 商 确定 ， 并 根据 指标 选用 GB 2917 (或 GB 9349 、HG 2-1278) 进行 测定 。 
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国内 引进 氧 碱 装置 生产 的 聚 毛 乙 烯 树脂 是 按 聚 合 度 大 小 来 命名 树脂 的 牌号 ， 其 












































































































































技术 指标 见 表 4-50 。 
表 4-50 聚 所 乙烯 牌号 及 技术 指标 
上 上 海 氯碱 化 工 股份 有 限 公 司 牌 号 WS-700 WS-800 WS-900 
相应 日 本 信 越 牌号 TK-700 TK-800 TK-900 
比 粘度 0.262 ~0.293 | 0.291 ~0.319 | 0.318 ~0.345 
玉 值 (DIN 55726 ) 57 ~59 60 ~62 63 ~65 
表 观 密度 /( g/mL) 0.52 ~0.62 0.51 ~0.61 0.50 ~0.60 
挥发 物 含量 (最 大 )(% ) 0.4 0.4 0.3 
指 | 增 塑 剂 吸收 量 (最 大 ) (% ) 14 16 19 
VCM 残留 量 ( 最 大 )/ x10 10 10 10 
标 | 粒度 | 大 于 35hm 筛 孔 ( 最 大 ) (%) 0.1 0.1 0.1 
分 布 | 通过 149pm 得 孔 (% ) 25 ~93 25 ~95 25 ~95 
各 | 热 稳定 性 (与 标准 片 比 ) 合格 合格 合格 
称 鱼 眼 数 /( 个 /100cm?) 约 50 约 50 约 100 
体积 电阻 率 /(Q .cm) = a ee 
干 完 时 间 ( 布 拉 本 德 仪 )/min 约 17 约 18 约 20 
杂质 /( 个 /100g) 约 50 约 50 约 50 
平均 聚合 度 655 ~750 750 ~ 850 850 ~950 
上 海 氯碱 化 工 股份 有 限 公 司 牌 号 WS-100 WS-1200 WS-1300 
相应 日 本 信 越 牌号 TK-1000 TK-1200 TK-1300 
比 粘度 0.356 ~0.380 | 0.389 ~0.412 | 0.411 ~0.433 
K 值 ( DIN 55726 ) 66 ~68 69 ~71 71 ~73 
表 观 密度 /( g/mL) 0.47 ~0.57 0.44 ~0.54 0.42 ~0.52 
挥发 物 含量 (最 大 )(% ) 0.3 0.3 0.3 
指 | 增 塑 剂 吸收 量 (最 大 ) (% ) 22 25 2 
VCM 残留 量 (最 大 )/x10 7 5 5 
标 | 痊 度 | 大 于 35pm 第 孔 (最 大 ) (%) 0.1 0.1 0.1 
| 分 布 | 通过 149pm 得 孔 (% ) 30 ~70 30 ~70 30 ~70 
四 热 稳定 性 (与 标准 片 比 ) 合格 合格 合格 
称 鱼 眼 数 /( 个 /100cm?) 约 100 约 50 约 50 
体积 电阻 率 /(Q .cm) 71x102 71 x10® 71 x102 
干 完 时 间 ( 布 拉 本 德 仪 )/min 约 20 约 22 约 23 
杂质 /( 个 /100g) 约 50 约 50 约 50 
平均 聚合 度 1000 ~ 1100 1150 ~ 1250 1250 ~ 1350 




















主 ; 表 中 列 出 的 聚 氧 乙烯 牌号 及 技术 指标 是 上 海 所 
学 公司 悬浮 法 生产 技术 。 
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碱 化 工 股份 有 限 公 司 生产 的 产品 ， 是 引进 日 本 信 越 化 
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性 能 特征 如 下 所 述 。 

1) 外 观 为 白色 无 定形 粉 未 ， 粒 径 在 60 ~ 250um 范围 内 ， 表 现 密度 400 ~ 
600kgjms ， 制 品 密度 硬 质 为 1.4 ~1.6g/em3 ， 软 质 为 1.2 ~1.4g/cm’。 

2) 聚 氧 乙烯 热 性 能 : 没有 明显 的 熔点 ,在 80 ~85Y% 开始 软化 ，130% 左右 变 为 粘 
弹 态 ，160 ~ 180% 变 为 粘 流 态 ， 分 解 温 度 200 ~210%C ， 脆 化 温度 -60 ~ -50Y 。 

3) 对 光 和 热 的 稳定 性 差 ， 在 100% 以 上 或 长 时 间 阳 光 上 曝晒， 会 分 解 而 产生 氧 
化 氧 。 

4) 与 其 他 类 热塑性 塑料 相 比 ， 有 较 好 的 力学 性 能 ， 耐 磨 性 能 超过 硫化 橡胶 ， 
硬度 和 刚性 优 于 聚 乙烯 。 

5) 难 燃 人 烧 ， 离 开火 源 能 自 熄 。 

6) 介 电 性 能 很 好 ， 对 直流 、 交 流 电 的 绝缘 能 力 与 硬 质 橡胶 相似 ， 是 一 种 介 电 
损耗 较 小 的 绝缘 材料 。 

7) 不 溶 于 水 、 酒 精 、 汽 油 ， 在 配 、 酮 、 握 化 脂肪 烃 和 芳香 烃 中 能 膨胀 和 溶解 ; 
在 常温 下 耐 不 同 浓度 盐酸 、90% 以 下 硫酸 、50% ~ 60% 的 硝酸 及 20% 以 下 的 烧碱 
溶液 ， 对 盐 类 相当 稳定 。 

8) 聚 氧 乙烯 塑料 有 硬 质 和 软 质 类 型 ， 成 型 制品 的 树脂 中 ， 增 塑 剂 的 加 入 量 小 
于 10% 为 硬 质 塑 料 ， 增 塑 剂 的 加 入 量 大 于 30% 为 软 质 塑料 ， 增 塑 剂 的 加 入 量 在 
10% ~30% 之 间 为 半 硬 质 塑料 。 

聚 氧 乙 烯 的 性 能 指标 见 表 4-50。 


4.76 悬浮 法 聚 氮 乙 烯 可 注射 成 型 哪些 制品 ? 成 型 应 注意 哪些 事项 ? 


悬浮 法 聚 氯 乙 烯 注射 成 型 ， 是 以 悬浮 法 聚 氯 乙 烯 树脂 为 主要 原料 ， 加 入 一 定 比 
例 的 辅助 料 (稳定 剂 、 润 滑 剂 、 填 充 剂 、 着 色 剂 和 其 他 一 些 助 剂 ) 后 、 挫 混 搅 拌 
均匀 、 经 挤 出 造 料 后 〈 也 可 根据 注塑 机 的 条 件 直接 投入 粉 料 ) ， 可 注射 成 型 汽车 用 
配件 、 仪 表盘 、 后 盖 板 、 座 椅 、 管 件 、 泵 体 、 塑 料 鞋 、 医 用 容器 、 手 轮 和 密封 圈 
等 。 

注射 成 型 聚 氯 乙 烯 制品 应 注意 事项 如 下 。 

1) 制品 壁 厚 应 在 1.5 ~5mm 之 间 ， 特 殊 情 况 最 薄 壁 厚 不 应 小 于 1. 2mm。 

2) 流 道 长 度 与 制品 壁 厚 之 比 为 100: 1 左右 。 

3) 脱 模 斜 度 为 1° ~1.5°。 

4) 为 提高 模具 防腐 蚀 能 力 ， 型 芯 与 型 腔 表面 应 镀铬 。 

5) 为 保证 制品 表 观 质量 ， 注 意 流 道 未 端 冷 料 槽 容积 应 大 些 。 


4.77 聚 毛 乙 烯 注射 成 型 选用 注塑 机 有 什么 要 求 ? 
硬 质 聚 氧 乙 烯 注 射 成 型 制品 ， 应 选用 螺杆 式 注塑 机 。 对 螺杆 的 结构 要 求 应 参照 
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第 2. 2. 12 题 中 专用 型 螺杆 的 内 容 选 择 ， 也 可 按 表 2-8 选用 PVC 粉 料 成 型 用 注塑 机 
型 号 。 目 前 应 用 较 多 的 是 渐变 型 螺杆 ， 压 缩 比 为 2 ~2.5， 长 径 为 12 ~ 20， 螺 杆 头 
部 结构 为 锥 形 。 


4.78 ” 聚 毛 乙烯 注射 成 型 用 料 有 哪些 要 求 ? 


1) 硬 质 聚 氯 乙烯 制品 注射 成 型 用 主 原料 ， 应 选用 SG7 或 SG8 型 树脂 。 表 4-51 
列 出 注射 PVC 制品 用 料 国 内 部 分 生产 厂 和 产品 牌号 ， 可 供应 用 时 选择 参考 。 
表 4-51 ， 聚 毛 乙 烯 注塑 制品 用 料 生产 厂 及 产品 牌号 



































































































































生产 厂家 PVC 牌号 特点 和 用 途 
EB101 一 ! 透明 料 。 用 于 化 妆 品 包装 容器 
EB101 一 2 增强 型 透明 粒 料 。 用 于 化 妆 品 包装 容器 
EB101 一 3 透明 粒 料 。 用 于 小 型 化 装 品 包装 容器 
上 上 海 氯碱 EB104 一 2 增强 型 彩色 粒 料 。 用 于 化 妆 品 包装 容器 
集团 化 工 EB104 一 3 彩色 粒 料 。 用 于 小 型 化 妆 品 包装 容器 
EB105 一 ! 彩色 粒 料 。 用 于 化 妆 品 包装 容器 
EB105 一 2 增强 型 彩色 珠光 粒 料 。 用 于 化 妆 品 包装 容器 
EB105—3 彩色 珠光 粒 料 。 用 于 化 妆 品 小 型 包装 容 带 
S450 注塑 料 。 适 合 注塑 一 般 用 途 、 工 业 用 、 管 道 部 件 及 杂 物 等 

















沧州 化 工 实 业 |MR800、ML1100、MH1500| ”注塑 凉鞋 、 汽 车 部 件 、 电 器 用 品 、 厨 房 用 品 ， 吹 塑 容器 
对 团 有 限 公 司 | SM1300 、SD700 、SD1000 | ”消光 树脂 。 注 塑 、 鞋 、 汽 车 部 件 、 电 器 用 品 、 吹 塑 瓶 、 容 器 


H12L 高 抗 冲 树脂 。 注 塑 一 般 用 途 制 品 、 歇 塑 瓶 、 容 器 
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流动 性 好 、 透 明度 好 、 阻 燃 性 高 、 塑 化 时 间 短 ， 替 ABS 
天 津 化 工厂 人 | Saad 好 、 阻 燃 性 高 、 塑 化 时 间 短 ， 可 代替 
注塑 家 电 外 壳 和 瓶 
注塑 硬 质 、 半 硬 质 、 透 明 制品 。 可 成 型 接头 、 阀 、 电 气 和 汽 
齐鲁 石 S—700 
车 配件 、 容 器 等 
油 化 工 
S 一 1000 注塑 软 质 鞋 底 、 软 质 杂 品 、 软 管 
天 津 乐 金 大 洛 
TL—700、TL 一 800 [ 工 成 型 容易 。 硬 质 管件 ， 注 塑 吹 塑 瓶 
化 学 有 限 公司 加 工 成 型 容易 。 用 于 硬 质 管 件 ， 注 塑 吹 塑 瓶子 
K57、K59 硬 质 、 高 透明 。 适 合 注塑 吹 塑 中 空 制品 、 瓶 及 各 种 硬 质 制 品 
福州 二 
pa Kol\ Ke 适合 注塑 成 型 硬 质 管件 、 吹 塑 瓶子 
K70 注塑 软 管 、 全 塑 凉 、 拖 鞋 











2) 树脂 中 加 入 辅助 料 组 成 PVC 制品 成 型 用 料 配 方 。 辅 助 料 有 稳定 剂 、 润 滑 
剂 、 填 充 剂 、 着 色 剂 及 改 性 剂 和 加 工 助 剂 。 
QD 稳定 剂 。 加 入 树脂 中 的 作用 ， 是 防止 主 原料 在 受 高 压 、 高 温 塑 化 熔融 过 程 
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中 分 解 。 常 用 稳定 剂 有 三 碱 式 硫酸 铅 和 二 碱 式 亚 磷 酸 铬 等 。 

@ 润滑 剂 。 加 入 树脂 内 是 为 了 减少 原料 间 的 摩擦 阻力 、 改 善 塑 化 熔融 料 的 流 
动 性 。 常 用 内 润滑 剂 有 硬 脂 酸 (HSt) 。 外 润滑 剂 加 入 树脂 中 是 为 了 克服 原料 与 设 
备 和 模具 工作 面 香 附 性 和 改善 制 件 的 表 观 质量 及 方便 脱 模 。 和 常用 外 润滑 剂 有 石蜡 和 
高 效 外 润滑 剂 G-70 等 。 

@ 填充 剂 。 主 要 为 降低 注塑 件 生产 成 本 ， 可 改善 注塑 件 外 形 尺 寸 稳定 性 ， 降 
低 收缩 率 ， 降 低 塑 化 熔融 料 的 粘度 ， 有 利于 注射 成 型 。 

”加 工 助 剂 。 是 为 了 改善 主 原料 混 炼 、 塑 化 质量 ,增加 注射 制品 表面 光泽 。 
常用 加 工 助 剂 是 丙烯 酸 类 树脂 。 

@) 改 性 剂 。 与 主 原料 共 混 是 为 了 改善 PVC 树脂 的 低温 脆性 和 冲击 性 能 。 常 
用 改 性 剂 有 氧化 聚 乙烯 (CPE) 和 乙烯 -乙酸 乙烯 共聚 物 (EVA) 、ABS 等 。 

3) 一 般 情况 下 ， 如 果 原 料 含水 分 不 超过 0. 4% ， 可 直接 投产 使 用 。 

4) 如 果 原 料 受 潮 ， 含 水 分 超过 0.4% 时 ， 应 干燥 处 理 。 在 90 ~ 110%C 的 恒温 条 
中 ， 烘 烤 1 ~1. 5h， 降 温 后 即 可 使 用 生产 。 

5) 按 PVC 制品 用 料 配 方 要 求 把 主 、 辅 料 计量 、 挫 混 后 ， 按 第 4.7 ~ 第 4.9 题 
内 容 挤 出 造 粒 。 

聚 氯 乙烯 注射 制品 用 料 配方 〈( 硬 质 ) 实例 : 

1) PVC (SG7) 100， 甲 基 丙 烯 酸 酯 - 丁 二 烯 - 茶 乙 烯 共聚 物 (MBS) 3、 邻 葵 二 甲 
酸 二 辛 酯 (DOP) 3， 月 桂 酸 有 机 锡 2.5， 便 脂 酸 钙 (CaSt) 0.5， 石 蜡 (P-C1) 0.6。 

2) 软 质 PVC 鞋底 料 : PVC (SG2) 100、 邻 葵 二 甲酸 二 辛 酯 (DOP) 85 、 环 氧 
大 豆油 (ESO) 5、 硬 脂 酸 饥 、 锅 22、 石蜡 (P-C1) 0. 8。 


4.79 聚 氯 乙烯 注射 成 型 工艺 参数 怎样 选择 ? 


1) 机 简 中 原料 塑 化 温度 为 165 ~ 190% ， 螺 杆 转 数 为 200 ~ 500r/min。 

2) 喷嘴 温度 应 低 些 ， 一 般 在 170 ~180% 间 。 

3) 由 于 注射 温度 与 熔 体 分 解 温 度 很 接近 ， 注 意 要 经 常 校正 仪表 显示 温度 与 机 
简 实 际 测 温度 差 ， 避 免 原 料 分 解 ， 影 响 生 产 。 

4) 注射 压力 应 大 于 90MPa， 保 压 压 力 为 60 ~80MPa。 较 高 的 注射 压力 ， 有 利 
于 熔 料 充 模 ， 成 型 制 件 密实 、 收 缩 变形 小 ， 但 给 制品 脱 模 带 来 些 困难 。 

5) 在 高 注射 压力 条 件 下 ， 注 射 速度 应 慢 些 ， 以 避免 燃料 经 过 喷嘴 时 因 速 度 过 
快 而 升温 ， 造 成 一 些 料 分 解 ， 影 响 制 品质 量 。 

6) 模具 温度 在 30 ~60% 间 。 薄 形 、 形 状 复杂 制 件 的 模具 温度 应 偏 高 些 。 为 了 
减 小 制 件 应 力 的 产生 ， 模 具 各 部 位 温差 应 不 超过 5%C 。 

7) 制品 的 成 型 周期 应 尽量 缩短 ， 这 既 能 提高 生产 率 ， 又 可 防止 熔 体 料 的 分 解 。 
以 制品 脱 模 时 有 一 定 强 度 ， 不 变形 为 依据 ， 时 间 越 短 越 好 。 一 般 在 40 ~80s 内 完成 。 
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8) 用 硬 聚 氯 乙 烯 树脂 生产 前 ， 如 果 塑 化 机 简 内 有 PS 或 ABS 料 时 ， 应 在 硬 聚 
氧 乙烯 预 塑 温度 条 件 下 ， 加 入 聚 氧 乙烯 树脂 清洗 机 简 。 若 机 简 内 是 POM 料 ， 温 度 
高 于 案 毛 乙烯 树脂 塑 化 温度 范围 时 ， 应 先 用 PE 或 PS 原料 清洗 机 简 ， 然 后 再 用 聚 
氯 乙 烯 树脂 清洗 。 清 洗 排 净 后 再 投入 生产 。 

如 发 现 料 为 棕色 条 纹 颜色 ， 说 明 原料 已 接近 分 解 ， 应 清洗 干净 。 正 式 生产 前 应 
对 空 注射 ， 检 查 熔 体 料 样 ， 熔 体 料 光亮 ， 说 明 清 理 干净 、 塑 化 温度 合理 ， 即 可 注塑 
后 

停产 时 按 同 样 方法 ,用 PE 或 PS 料 清洗 机 简 ， 直 至 把 聚 氧 乙 烯 全 部 排 兆 ， 方 
可 断 电 停 产 。 


4. 80 什么 是 聚 碳酸 酯 ? 有 哪些 性 能 特征 ? 


聚 碳酸 酯 (PC) 是 在 大 分 子 主 链 中 含有 碳酸 酯 链 节 的 高 分 子 化 合 物 的 总 称 。 
聚 碳 酸 酯 的 生产 方法 有 酯 交换 法 和 光 气 化 法 。 目 前 应 用 量 最 大 、 用 途 较 广 的 是 双 栈 
A 型 芳香 族 聚 碳酸 酯 和 工程 塑料 玻璃 纤维 增强 聚 碳酸 酯 。 

(1) 性 能 与 特征 ” 聚 碳 酸 酯 是 一 种 透明 、 白 色 或 微 黄色 聚合 物 ， 无 定形 ,无 
味 、 无 毒 ; 制品 刚 硬 ， 耐 冲击 ， 有 良好 的 蔬 性 ， 吸 水 率 较 低 ; 力学 性 能 优良 。 但 耐 
疲劳 强度 低 ， 容 易 产 生 开 裂 ;， 耐 热 性 和 耐寒 性 较 好 ， 应 用 温度 范围 为 -60 ~ 120%C ， 
热 变形 温度 为 1353% 左右 ， 温 度 在 220 ~ 230C 旺 熔融 态 ， 分 解 温度 >310%C ; 熔融 
体 粘度 大 ， 流 动 性 差 ， 成 型 加 工 难度 较 大 ， 但 着 色 性 好 ; 有 和 较 好 的 电 绝缘 性 ， 不 易 
燃 ， 有 自 熄 性 ; 耐酸 、 盐 类 和 油 、 脂 肪 烃 及 醇 ， 不 耐 氯 烃 、 碱 、 胺 、 酮 等 介质 ， 易 
溶 于 二 氧 甲烷 、 二 氧 乙 烷 等 毛 代 烃 类 溶剂 中 。 

(2) 质量 聚 碳酸 酯 〈( 酯 交换 法 树脂 ) 质量 标准 (GBAT 2920 一 1982) 见 表 4- 
52, 
























































表 4-52 酯 交换 法 树脂 (GB/T 2920 一 1982) 
























































项 日 指标 四 
一 级 品 二 级 品 三 级 品 
含有 杂质 的 颗粒 (% ) <3 3~5 5~10 
溶液 色差 <4 4~8 8~12 
热 降 解 率 ( % ) <10 10 ~15 15 ~20 
冲击 强度 (缺口 ) / (kJ/m) 三 45 
拉 伸 强度 /MPa 三 60 
断后 伸 长 率 (% ) =70 
届 服 弯曲 强度 /MPa =95 
热 变形 温度 /SC 126 
体积 电阻 率 / (Q .em) 5.0 x1055 
相对 介 电 常数 (1MHz) 2.7~3.0 
介 电 损耗 角 正 切 (1MHz) <1.0x10™? 
介 电 强度 / (kV/mm) 16 
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4. 81 聚 碳酸 酯 可 注射 成 型 哪些 制品 ? 


聚 碳酸 酯 是 一 种 综合 性 能 优良 的 工程 塑料 ， 其 制品 广泛 应 用 在 机 械 、 电 子 电器 
工业 、 交 通 运输 和 纺织 工业 、 医 疗 和 生活 日 用 品 中 。 

1) 机 械 方 面 ， 各 种 工作 负荷 不 大 的 齿轮 、 具 条、 凸轮 、 蜗 杆 、 螺 条、 螺母 、 
管件 、 叶 轮 、 闪 门 用 零件 、 照 相 器 材 用 零件 及 钟表 用 零件 等 。 

2) 电子 电 吉 工 业 ， 作 电子 计算 机 、 电 视 机 、 收 音 机 、 音 响 设 备 和 家 用 电 吉 等 
的 绝缘 接 插件 、 线 圈 框 架 、 热 片 等 ,仪表 外 壳 ， 手电 销 外 壳 ， 吹 风机， 灯具 和 控制 
器 等 。 

3) 生活 日 用 品 ， 太 阳 眼 镜 、 打 火 机 、 烟 具 、 洗 澡 盆 、 头 盔 、 灯 片 、 餐 具 、 信 
号 灯 体 及 啤酒 瓶 等 。 

4) 军工 方面 ， 飞 机 、 汽 车 和 船用 风挡 玻璃 ， 反 坦克 地 雷 ， 枪 械 握 把 ， 潜 望 镜 
等 。 

5) 其 他 方面 ， 如 纺织 工业 用 各 种 纬 纱 管 、 纱 管 、 毛 纺 管 等 ， 建 筑 业 和 农业 中 
用 作 高 种 击 强度 的 玻璃 窗 和 玻璃 暖 房 具 ， 具 有 很 高 的 安全 性 和 装饰 性 


4. 82 ”注射 聚 碳酸 酯 成 型 制品 用 什么 类 型 注塑 机 ? 


注射 聚 碳酸 酯 成 型 制品 ， 除 小 型 制 件 可 使 用 柱 塞 式 注塑 机 外 ， 一 般 多 用 螺杆 式 
注塑 机 注射 成 型 。 螺 杆 结构 为 等 距 不 等 深 螺 纹 ， 带 止 道 环 的 渐变 压缩 型 ， 单 头 螺纹 
式 ， 螺 杆 长 径 比 为 15 ~20， 压 缩 比 为 2 ~3。 喷 嘴 结 构 为 普通 敞 口 延 伸 式 。 


4. 83” 聚 碳酸 酯 注射 成 型 制品 用 料 有 了 哪些 要 求 ? 


聚 碳酸 酯 吸湿 性 差 ， 但 在 高 温 下 对 水 很 敏感 ， 即 使 在 原料 中 有 微量 水 存在 ， 也 
会 使 聚 碳酸 酯 剧烈 分 解 。 粘 度 下 降 、 放 出 二 氧化 碳 等 气体 ， 各 种 性 能 严重 劣化 ， 塑 
料 变色 。 成 型 的 制品 带 银 丝 、 和 气泡 、 强 度 下 降 或 出 现 破裂 等 现象 。 含 水 量 越 高 ， 则 
对 制品 质量 影响 越 厉 害 。 所 以 ， 原 料 投产 前 必须 进行 干燥 处 理 。 处 理 方法 可 参照 表 
4-53 进行 。 




















表 4-53 聚 碳 酸 酯 的 干燥 处 理 条 件 
真空 干燥 
































干燥 方法 热风 循环 、 料 斗 式 干 燥 
(真空 度 95kPa 以 上 ) 
温度 /SC 120 ~ 130 110 ~ 115 110 ~ 120 
十 拘 人 处 时 间 /h 6 10 ~20 
理 条 件 
料 层 厚 /mm <30 <40 














原料 干燥 处 理 后 的 含水 量 应 小 于 0. 02% ， 同 时 注意 应 立即 把 干燥 后 的 原料 投 
入 料 斗 中 生产 。 如 果 存 放 时 间 超 过 30min， 则 要 把 干燥 后 的 原料 存放 在 高 温 
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(100% 以 上 ) 防 吸 潮 的 贮 槽 中 。 
表 4-54 列 出 注射 聚 碳酸 酯 制品 用 料 ， 是 国内 部 分 PC 生产 三 的 产品 牌号 及 应 用 
特点 ， 可 供应 用 时 选择 参考 。 
表 4-54 PC 注塑 制品 用 料 生 产 厂 及 产品 牌号 



























































































































































生产 厂家 PC 牌号 特点 和 用 途 
0 低 粘度 、 相 对 分 子 质量 23000 + 1000， 微 黄 至 透明 ， 流 动 性 好 ， 
适合 成 型 工程 制品 
T—1260B 黑色 、 适 合 可 着 色 的 制品 
T—1260W 耐 磨 型 ， 摩 擦 因数 和 磨耗 小 ， 成 型 各 种 耐 磨 注 塑 件 
让 i900 注塑 及 歇 塑 型 ， 高 粘度 相对 分 子 质量 29000 + 1000， 外 观 微 黄 至 
上 海中 联 透明 ; 适合 力学 性 能 好 的 工程 件 
化 工厂 TE260. X 注塑 型 ， 含 PE2% ~6% ， 为 PE 改 性 型 制品 
TFE260.7 一 HIl 抗 冲 性 好 ， 草 绿色 ， 适 合 抗 冲 性 制品 
TE 一 1005 聚 乙 烯 改 性 、 耐 沸水 、 外 观 乳白 不 透明 ， 适合 工程 制 件 
TG 一 2620S， 增强 脱 模型 ，20% 玻璃 纤维 增强 改 性 ， 力 学 性 能 好 ， 易 脱 模 
六 兴 覃 和 邢 6 a 性 版 流动 性 学 性 能 
TC_26208, ,TC_26208, 增强 脱 模 型 、20% 玻璃 纤维 增强 改 性 、 熔 体 流 动 性 好 、 力 学 性 能 
好 、 易 脱 模 
ji 低 粘 度 ， 相 对 分 子 质 量 26000 + 2000， 熔 体 流动 性 好 ， 适合 电子 
工程 制品 ， 仪 器 仪表 和 生活 日 用 品 等 
Te 中 粘度 ， 相 对 分 子 质量 30000 +2000， 熔 体 流 动 性 好 ， 适 合 电讯 
天 津 有 机 器 材 及 纺织 器 材 等 工程 制品 
化 工 一 i 高 粘度 ， 相 对 分 子 质量 35000 上 +3000， 适 合 机 械 工业 、 各 种 型 材 
要 求 高 强度 的 工程 制品 
超 高 粘度 ， 相 对 分 子 质量 大 于 38000， 适 合 高 强度 大 型 制品 和 带 
JTG—4 ee 
有 金属 般 件 的 工程 制品 
Be 氏 粘 度 ， 相 对 分 子 质 量 25000 + 2000， 外 观 透明 至 微 黄 ， 流 动 性 
好 。 适 合 精密 成 型 及 高 强度 工程 制品 
BG 已 改 性 ， 中 粘度 ， 相 对 分 子 质量 30000 + 2000， 外 观 透明 至 微 
常州 有 机 黄 ， 流 动 性 好 ， 用 途 与 PG 一 1 相同 
化 工厂 ce 高 粘度 ， 相 对 分 子 质量 35000 + 2000、 外 观 透 明 至 微 黄 ， 适 合成 
型 高 强度 各 种 工程 制品 
es 超 高 粘度 ， 相 对 分 子 质量 大 于 38000， 外 观 透明 至 微 黄 ; 适合 成 
型 高 强度 大 型 或 中 空 制品 
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( 续 ) 
生产 厂家 PC 牌号 特点 和 用 途 
GL20 含 20% 长 玻璃 纤维 增强 改 性 ， 适 合 工程 制品 
GL30 含 30% 长 玻璃 纤维 增强 改 性 ， 适 合 工程 制品 
大 连 第 七 GS15 含 15% 短 切 玻璃 纤维 增强 改 性 ， 适 合 工程 制品 
塑料 三 GS20 含 20% 短 切 玻璃 纤维 增强 改 性 ， 适 合 工程 制品 
GS20E 含 20% 短 切 玻璃 纤维 增强 改 性 ， 适 合 工程 制品 。 聚 乙烯 改 性 
GS25 含 25% 短 切 玻璃 纤维 增强 改 性 ， 适 合 工 程 制品 




















PC/ABS，HE 一 100/TK 低 密度 ， 高 流动 性 ，HP 一 100/F 高 抗 冲 、 


HE 一 100XTK、HP 一 100 人 | 、 、 加 
高 耐 热 。 适 合 手提 电话 、 车 载 电话 










































































NH 一 1000M、 阻 燃 合金 、 非 击 素 磷 系 。 适 合 笔记 本 电脑 外 壳 、 监 视 器 外 过 及 划 
山东 东 聚 | NH 一 1000A、NH 一 1014B 他 要 求 非 讽 素 阻 燃 制品 
化 工 有 i 加 入 高 流动 性 玻璃 纤维 10% 改 性 。 适 合 锅炉 部 件 、 传 真 机 外 壳 、 
限 公 司 照 像 机 外 壳 及 部 件 
HM 一 1201S 加 入 玻璃 纤维 20% 改 性 、 高 抗 冲 。 用 途 与 HM 一 1101S 相同 
HM—1301S 加 入 玻璃 纤维 30% 改 性 ， 耐 热 。 用 途 与 HM 一 1101S 相同 
HM 一 1302V 高 流动 、 低 收缩 、GF/MF。 用 途 与 HM 一 1101S 相同 
4. 84 聚 碳酸 酯 注射 成 型 工艺 参数 怎样 选择 ? 
. 塑 化 注射 温度 


人 选择 与 树脂 的 相对 分 子 质量 及 其 分 布 和 制品 结构 
形状 的 复杂 程度 有 关 ， 一 般 控制 在 250 ~310% 之 间 。 对 于 熔 体 粘度 值 较 高 、 制 品 
的 形状 较 复杂 或 壁 薄 件 ， 应 取 较 高 温度 (280 ~310% ) ;对 于 制品 结构 形状 比较 简 
单 的 壁 厚 件 ， 应 取 较 低温 度 (250 ~ 280%C ) 。 

螺杆 式 注塑 机 塑 化 注射 温度 应 取 较 低温 度 值 ， 柱 塞 式 注塑 机 的 塑 化 注射 温度 应 
取 较 高 温度 值 。 
聚 碳酸 酯 原料 在 机 简 内 的 进 料 段 加 热 温度 应 取 较 高 温度 ， 一 般 应 在 230% 以 
以 减少 进 料 段 原料 前 进 的 阻力 。 
喷嘴 部 位 注射 时 的 温度 应 控制 在 260 ~310%C 。 
2. 熔 体 的 注射 压力 
由 于 聚 碳酸 酯 树脂 熔 体 粘度 较 高 ， 注 射 成 型 时 用 注射 压力 在 80 ~ 150MPa 之 
间 。 一 般 注塑 制品 用 螺杆 式 注塑 机 时 ， 取 注射 压力 在 80 ~ 120MPa 之 间 ， 柱 塞 式 注 
塑 机 取 注 射 压 力 在 100 ~150MPa 之 间 ; 用 螺杆 式 注射 机 成 型 结构 复杂 制品 或 壁 薄 
件 时 ， 由 于 熔 料 流程 长 ， 注 射 压力 应 取 高 些 (可 达 150MPa)。 

注意 : 为 减 小 制品 的 内 应 力 ， 塑 化 注射 聚 碳酸 酯 树脂 时 ， 应 取 高 温度 、 低 注射 
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压力 





聚 碳酸 酯 制品 成 型 后 的 收缩 率 不 大 (在 0.5% ~0.8% 之 间 ) ， 为 尽量 缩短 制品 
成 型 生产 周期 ， 保 压 时 间 不 宜 太 长 ， 以 避免 制品 内 应 力 增 加 、 脱 模 困 难 。 

3. 成 型 模具 温度 

为 了 尽量 避免 注塑 制品 产生 较 大 内 应 力 、 由 于 聚 碳酸 酯 原料 塑 化 注射 温度 较 
高 ， 所 以 ， 成 型 模具 温度 也 不 应 太 低 (两 者 温差 过 大 ， 是 制品 产生 较 大 内 应 力主 
要 原因 ) 。 一 般 控制 在 80 ~140 人 之 间 。 制 品 的 结构 形状 比较 简单 ， 应 取 温 度 低 些 ， 
一 般 为 80 ~100% ; 制品 的 结构 形状 复杂 或 壁 薄 时 ， 应 取 温 度 高 些 ， 可 达到 100 ~ 
140%C 。 

聚 碳酸 酯 制品 的 成 型 工艺 参数 控制 中 ， 还 应 注意 螺杆 的 转速 应 控制 在 30 ~ 
60r/min; 背 压 压 力 在 8 ~15MPa 之 间 。 

4. 制品 成 型 后 的 处 理 

脱 模 后 的 注塑 件 应 进行 热处理 ， 目 的 是 为 了 消除 或 降低 制品 成 型 过 程 中 所 产生 
的 内 应 力 。 热 处 理 方法 : 将 制品 放 入 120 ~ 140% 的 油 、 水 、 液 体 石蜡 或 热风 循环 
烘箱 等 任 一 种 加 热 环 境 中 ， 加 热 8 ~24h ( 壁 厚 制品 (20mm 以 上 ) 取 长 时 间 ; 薄 
壁 制 品 (5mm 以 上 ) 取 8h) ， 然 后 缓慢 降 至 室温 (注意 : 不 可 降温 过 快 ， 否 则 会 
重新 产生 内 应 力 ) 。 热 处 理 后 的 注塑 件 ， 既 可 避免 了 因 有 内 应 力 而 产生 的 开裂 现 
象 ， 又 可 使 制品 的 拉 伸 强度 、 弯 曲 强度 、 硬 度 和 热 变形 温度 都 得 到 不 同 程度 的 提 


高 。 
4.85 ”什么 是 聚 甲醛 ? 有 哪些 性 能 特征 ? 


聚 甲醛 (POM) 是 一 种 没有 侧 链 ， 主 链 上 含有 许多 重复 醛 基 (一 CH, 一 0 一 )、 
高 密度 、 高 结晶 型 聚合 物 。 按 其 原料 和 合成 方法 及 分 子 结构 的 不 同 ， 可 分 为 均 聚 甲 
醛 和 共 聚 甲醛 。 均 聚 甲 醛 是 三 聚 甲 醛 或 甲醛 的 均 聚 物 ; 共聚 甲醛 是 三 聚 甲 醛 、 少 量 
二 氧 五 环 和 水 的 共聚 物 。 

性 能 与 特征 : 聚 甲 醛 树脂 为 乳白 色 ， 不 透明 ， 易 着 色 ， 其 制品 表面 光滑 ， 有 光 
泽 ; 有 良好 的 综合 性 能 ， 其 强度 、 刚 性 、 耐 冲击 性 能 和 耐 蠕 变性 能 等 都 很 好 ， 耐 疲 
劳 性 在 热塑性 塑料 中 最 佳 ， 耐 磨 性 和 电 性 能 优良 ， 吸 水 性 低 ; 制品 形状 尺寸 稳定 ， 
但 成 型 时 收缩 率 较 大 ; 有 和 良好 的 耐 农药 性 和 耐 油 性 ， 但 耐 强 酸 、 强 碱 、 酚 类 和 有 机 
钢化 物性 差 ; 使 用 温度 为 -40 ~ 100% ， 可 在 85% 水 中 ，105% 空气 中 ， 有 机 溶剂 、 
无 机 盐 溶 液 和 润滑 剂 中 长 期 使 用 。 

均 聚 甲醛 除 有 上 述 性 能 外 ， 其 密度 ， 结 唱 度 、 力 学 性 能 好 。 共 聚 甲醛 短期 强 
度 、 模 量 、 伸 长 率 、 热 变形 温度 、 耐 里 变性 能 、 耐 热 老 化 、 耐 热 水 性 都 优 于 均 聚 甲 
醛 ， 成 型 温度 范围 也 较 宽 。 

共聚 甲醛 国家 标准 见 表 4-55 。 
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表 4-55 ”共聚 甲醛 树脂 国家 标准 









































































































































熔 体 流 wv | ww | 断后 冲击 强度 ee 
ei eo 热 变形 温 | 拉 伸 屈 _ 一 = 弯曲 弹 
密度 | 动 速率 | 熔点 | 、| 伸 长 |” 简 支 梁 基 臂 染 
i A A 过 度 (1. 82MPa)| 服 强度 率 元 铀 上 候 吕 性 模 量 
型 所 8 浴 决 上 加 
， /TC /MPa ) | (RD) | vcpa 
/em ) | /10min) 三 = (W%) | /km) | /J/m) 四 
> 三 三 
优等 品 59 40 100 
一 1.37~ | 0.5~ 
M10 | 一 等 品 162 105 55 30 80 48 2.0 
1.41 2.0 
合格 品 53 20 60 
优等 品 57 40 100 
1.37~ | 2.0~ 
M25 | 一 等 品 162 105 55 30 80 48 2.0 
1.41 4.0 
合格 品 53 20 60 
优等 品 57 40 100 
1.37~ | 4.0~ 
M60 | 一 等 品 162 105 55 30 80 48 2.0 
1.41 7.5 
合格 品 53 20 60 
优等 品 57 40 90 
- 1 | 
M90 | 一 等 品 162 105 55 30 70 48 2.0 
1.41 10.5 
合格 品 53 20 50 
优等 品 57 35 80 
和 1.37~ | 10.5 -~ 
M120 | 一 等 品 162 105 55 30 70 48 2.0 
1.41 14.0 
合格 品 53 20 50 
优等 品 57 35 80 
本 1.37~ | 14.0~ 
M160 | 一 等 品 162 105 55 30 70 48 2.0 
1.41 18.0 
合格 品 53 20 50 
优等 品 57 25 70 
1.37~ | 18.0~ 
M200 | 一 等 品 162 105 55 20 60 48 2.0 
1.41 23.0 
合格 品 53 10 50 
优等 品 57 25 60 
- 1.37~ | 23.0~ 
M270 | 一 等 品 162 105 55 20 50 48 2.0 
1.41 32.0 
合格 品 53 10 40 
































4.86 ” 聚 甲醛 可 注射 成 型 哪些 制品 ? 


聚 甲醛 制品 是 较 理想 的 工程 塑料 ， 注 射 成 型 的 制品 可 代替 铜 、 铝 、 铸 锌 和 钢 等 
金属 , 广泛 应 用 在 农业 机 械 、 汽 车 、 电 子 电器 、 仪 表 和 建筑 、 轻 工 各 行业 中 。 如 在 
汽车 方面 ， 可 制作 排水 阀门 、 散 热天 箱 盖 、 水 条 中 叶轮 、 加 热 器 风扇 、 轴 承 架 、 制 
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动 恬 和 方向 退 上 用 零件 等 ;在 机 械 设 备 中 ， 用 来 制作 轻 负荷 齿轮 、 联 轴 节 、 砂 体外 
壳 和 泵 用 零件 、 机 床 导 轨 及 机 床 用 零件 等 ; 在 电 天 方面 ， 用 来 制作 电话 、 无 线 电 、 
录音 机 、 录 像 机 、 电 视 机 、 电 子 计算 机 和 传真 机 中 零件 等 ; 在 日 常生 活 中 ， 用 于 制 
作 水 箱 、 水 龙头 、 窗 框 、 水 管 接头 、 水 表 壳 体 和 人 燃气 表 中 零件 等 ; 由 于 聚 甲 醛 无 毒 
性 、 不 污染 环境 ， 还 可 大 量 应 用 在 食品 机 械 设备 中 ， 如 传动 齿 轮 、 轴 承 及 支架 等 。 


4.87 注射 成 型 聚 甲 醛 制品 用 材料 有 哪些 要 求 ? 


聚 甲 醛 树脂 成 型 制品 前 应 在 90 ~ 100% 的 烘箱 中 干燥 处 理 3 ~4h， 处 理 后 的 树 
脂 含水 量 应 不 大 于 0.1% 。 先 把 树脂 挤 出 造 粒 ， 然 后 粒 料 中 加 入 一 定 比例 的 填充 
料 、 稳 定 剂 及 甲醛 吸收 剂 ， 混 合 搅 拌 均匀 后 再 撞 出 造 粒 。 则 此 料 即 可 注射 成 型 制 









































































































































品 
DHo 
国内 部 分 聚 甲 醛 生产 厂 的 产品 牌号 及 特点 与 用 途 见 表 4-56。 
表 4-56 ” 聚 甲 醛 注塑 制品 用 料 生 产 厂 及 产品 牌号 、 特 点 和 用 途 
生产 厂家 POM 牌号 特点 和 用 途 
M60 韧性 好 ， 注 塑 一 般 工 程 制品 和 吹 塑 容器 
下 海 太平 人 熔 体 流动 性 好 ， 加 工 性 能 稳定 ， 可 塑性 优良 ， 注 塑 一 
洋 化 工 般 工程 制品 
(集团 ) M160 、M200 熔 体 流动 性 好 ， 易 成 型 ， 可 注塑 各 种 结构 件 
公司 溶剂 厂 a 轩 a 
熔 体 流动 性 好 ， 制 品 内 应 力 小 ， 适 合 注塑 结构 复杂 小 
M270 、M400 同 本 
型 制 件 及 多 模 腔 薄 壁 工程 制品 
2s 含 20% 玻璃 纤维 改 性 增强 ， 注 塑 汽 车 和 泵 、 动 力 浆 、 
东 聚 化 工 万 向 节 轴 承 、 马 达 齿 轮 ; 轴承 、 叶 轮 、 家 电 、 电 子 部 件 
股份 有 一 2021 耐 摩擦 、 高 润滑 。 用 途 与 K 一 2025 相同 
限 公司 K—1001 高 耐候 性 ， 用 途 与 XK 一 2025 相同 
KV 一 188 阻 燃 。 用 途 与 k 一 2025 相同 
a 高 粘 树脂 ， 易 于 填充 模具 、100P 加 工 性 能 好 ， 有 较 
” 高 韧性 ， 适 合 高 应 力 件 
和 一 般 用 途 、 易 成 型 。 适 合 一 般 机 械 零件 、 齿 轮 、 拉 
5001? ，500P 罗 
杜邦 中 国 链 、 凸 轮 
有 限 公司 注 高 流动 性 、 低 粘度 。 适 合成 型 多 模 腔 及 较 不 易 填 充 的 
9001? ，900P 
(产品 性 注 壁 制 件 
能 参数 见 超 低 熔 体 粘 度 、 易 成 型 ， 适 合 形状 复杂 ， 薄 壁 、 长 流 
1700 、1700P 
表 4-57) 道 或 多 模 腔 制 品 成 型 
100ST 高 粘性 、 超 强 韧 性、 适合 高 负载 、 有 超 强 韧性 制 件 
SOA 加 入 20% TEFLON 纤维 、 表 面 润滑 ， 低 摩擦 因数 ， 
高 耐 磨 耗 率 ， 齿 轮 、 衬 套 ， 凸 轮 等 耐 磨 件 





































































































































































































第 4 章 注射 成 型 工艺 .203 ， 
( 续 ) 
生产 厂家 POM 牌号 特点 和 用 途 
a oi 加 入 化 学 润滑 剂 、 低 摩擦 、 低 磨耗 率 、 适 合 耐 抗 磨耗 
国 
0 的 机 械 零 件 
有 限 公 局 
(产品 性 - 加 入 20% 琉 璃 纤维 、 高 刚性 、 低 谢 曲 ， 高 温 环 境 性 
pp 
能 稳定 。 要 求 较 高 刚性 一 般 机 械 零 件 
能 参数 见 二 一 一 二 
加 入 20% 玻璃 纤维 并 添加 UV 安定 剂 ， 适 合 有 较 好 耐 
表 4-57) 577 
候 性 与 刚性 的 一 般 机 械 零 件 
M250 适合 于 对 冲击 强度 或 韧性 有 要 求 的 机 械 零 件 、 轴 套 、 
熔 体 流动 速率 小 于 4g/10min 小 模 数 齿轮 等 
M900 适合 一 般 注塑 件 、 轴 套 、 齿 轮 线 圈 上 骨架、 喷雾 器 零 
上 海 溶剂 厂 | 熔 体 流动 速率 在 (4~14) g/10min | 件 ， 水 暧 零 件 等 
产品 性 能 M170 
0 适合 于 塑料 拉链 和 小 型 薄 壁 零件 
参数 见 表 MFR =14 ~23g/10min 
4-58) M170 A pr a 
适合 于 机 械 性 能 要 求 一 般 的 注塑 件 
MFR =2 ~ 14g/10min 
M170 全 0 
. 适合 于 冲击 强度 要 求 不 高 的 零件 
MFR >4g/10min 
表 4-57 聚 甲醛 性 能 
最 强 聚 | 一 般 | 高 流动 | 极 高 流 | ”冲击 改良 “| 低 摩擦 . 低 磨耗 | 高 钢 性 
性 能 醛 途 | 性 能 | 动 性 
100P | 500P | 900P | 1700P | 100ST | 500T | 500AF 500CL | 570 ,577 
拉 伸 强度 /MPa 
23C 69 69 69 70 64 58 48 66 59 
破裂 点 拉 伸 变形 量 (% ) 
23C 65 35 25 15 521 91 15 50 12 
弹性 系数 /MPa 
23C 3220 | 3360 | 3640 1280 | 2330 | 2890 3100 | 6200 
挠 曲 系数 /MPa 
23C 2840 | 3090 | 3220 | 3230 | 1280 | 2420 | 2410 2940 | 5030 
挠 曲 变形 强度 /MPa 
23C 98 97 97 103 40 70 7 90 74 
lzod 冲击 试验 / (J/m) 
无 缺口 23%C >5300| 2160 | 1620 一 | 不 破裂 | 不 破裂 | 一 = = 
热 畸 变温 度 /%C 
1.8MPa 136 136 136 = 65 85 118 124 158 
0. 5MPa 172 172 172 一 168 174 168 170 174 
熔点 /SC 175 175 175 一 175 175 175 175 一 
导热 系数 /(W/m .K) 0.37 | 0.37 | 0.37 
线 胀 系数 /(10 -mymsc ) 
29 ~60C 12.2 | 12.2 | 12.2 | — |10.6 1120 1122 12.2 一 
介 电 常数 
50% RH,23°%C ,102 ~ 10 Hz 3.7 | 3.7 | 3.7 一 4.1 3.6 | 3.1 3.5 3.9 
相对 密度 1.42 | 1.42 | 1.42 = 1.34 | 1.39 | 1.54 1.42 1.56 
洛 氏 硬度 M 94 94 94 89 58 79 78 90 90 
洛 氏 硬度 R 120 120 120 107 105 117 118 120 118 
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表 4-58 ”上海 溶 剂 厂 产 聚 甲醛 树脂 性 能 















































性 能 试验 方法 /T M250 M900 M1700 

相对 密度 GB/T 1033. 1 一 2008 1. 40 1.40 1.40 
熔 体 流动 速率 (190% x2. 16kg)/(g/l0min) | GB/T 3682 一 2000 =4 4~14 14 ~23 
习 伸 强度 /MPa GB/T 1040. 5 一 2008 55 55 55 
断后 伸 长 率 ( % ) GB/T 1040. 5—2008 50 50 50 
弯曲 强度 /MPa GB 1042—1979 97 97 97 
压缩 强度 /MPa GB/T 1041 一 2008 81 81 81 
冲击 强度 上 (Jenn ) GB/T 1043. 1 一 2008 10 10 10 
悬臂 梁 冲 击 强 度 (缺口 )/(J/em?) GB/T 1043. 1—2008 1.5 1.5 1.5 
习 度 / 度 GB/T 2913 一 1982 三 75 75 =50 
马丁 耐 热 温度 /%C GB/T 1035 一 1970 55 55 55 
线 膨 胀 系数 /K-! GB/T 1036 一 2008 |10.7x10- | 10.7x10- 110.7x10-5 
体积 电阻 率 /(Q .my) GB/T 1044 一 1970 3 x1014 3 x10™ 3 x10™ 
相对 介 电 常数 (105Hz) 3.8 3.8 3.8 
介 电 强 度 /(kV/mm) GB/T 1046 一 1970 19.5 19.5 19.5 
热 碱 (222%C x10min)(9% ) =99.0 =99. 20 
热 分 解 常数 ( K222%C )/(%/min) <0. 040 <0.030 
外 观 乳白 色 至 淡 黄 色 颗 粒 ,颗粒 均匀 光亮 无 黑 粒 杂质 














4. 88 ” 聚 甲醛 注射 成 型 制品 时 的 工艺 参数 怎样 控制 ? 


1) 无 特殊 要 求 的 聚 甲醛 树脂 注射 成 型 前 可 不 进行 干燥 处 理 ， 但 如 果 含 水 分 质 
量 分 数 较 高 (超过 0.2% ) 则 必须 对 其 进行 干燥 处 理 ， 使 其 含水 分 质量 分 数 低 于 
0. 1% 。 这 样 可 提高 制品 的 表面 光泽 ， 减 少 制品 中 白 芯 和 气泡 的 产生 。 

2) 制品 中 有 山 件 时 ， 注 射 前 柑 件 要 在 100 ~ 150%C 温度 中 进行 预 热处理 。 这 
样 ， 可 减少 般 件 在 制品 中 周围 内 应 力 ， 保 证 制品 质量 、 以 避免 制 件 在 使 用 中 受 周 围 
环境 温度 变化 影响 ， 出 现 裂 纹 或 开裂 现象 。 

3) 原料 在 注塑 机 的 机 简 内 塑 化 温度 控制 在 170 ~200%C 间 ， 最 高 不 超过 210 人 °C 。 
塑 化 熔 料 在 机 简 内 停留 时 间 不 宜 过 长 ， 以 避免 熔 态 料 分 解 变色 并 产生 刺激 性 和 腐蚀 
性 气体 。 

4) 喷嘴 温度 控制 一 般 略 低 于 机 简 塑 化 原料 用 最 高 温度 。 

5) 成 型 模具 温度 控制 在 80 ~ 120% 范围 内 。 模 具 温 度 偏 高 时 ， 成 型 制品 结晶 
时 间 长 ， 使 结晶 完整 、 熔 料 流动 好 ， 充 模 质量 好 ， 这 样 对 保证 制品 成 型 质量 有 利 ， 
可 得 到 良好 的 制品 表面 。 但 为 了 缩短 生产 成 型 周期 ， 一 般 注 射 制品 成 型 可 取 模 具 温 
度 低 些 。 

6) 注射 压力 控制 在 40 ~ 130MPa 范围 。 通 常 ， 注 壁 或 形状 复杂 制品 成 型 取 高 
的 注射 压力 ; 形状 简单 壁 厚 制 品 取 低压 力 。 但 应 注意 : 注射 压力 过 高 时 ， 熔 料 充 模 
速度 快 ， 容 易 使 制品 产生 内 应 力 ， 制 品 内 混 有 和 气泡 或 表面 形成 雾 班 。 
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7) 注射 速度 为 40 ~ 80cm’/s; 厚 壁 制品 成 型 取 慢 速 注射 ， 薄 壁 制 品 取 快速 注 
射 。 为 防止 壁 厚 制 品 熔 料 注射 出 现 喷射 现象 、 影 响 制品 表 观 质量 ， 有 时 注射 速度 还 
可 低 于 40cm’/s。 

8) 限 甲 醛 制 品 ， 特 别 是 带 有 人 金属 向 件 的 制品 ， 由 于 两 种 材料 的 线 膨胀 系数 不 
同 及 制品 使 用 中 进一步 结晶 而 发 生 后 收缩 ， 产 生 内 应 力 ， 使 用 时 易 出 现 变 形 或 开裂 
现象 。 成 型 后 的 制品 进行 热处理 ， 就 是 为 了 消除 内 应 力 ， 以 保持 制品 外 形 尺寸 稳 
定 ， 防 止 制品 杰 曲 或 开裂 。 聚 甲醛 制品 成 型 后 的 热处理 方法 ， 可 按 表 4-29 中 的 条 
件 进行 。 

检查 制 件 消 除 内 应 力 的 效果 ， 可 把 热处理 后 制品 浸入 浓度 为 30% 的 盐酸 溶液 
中 ，30min 后 取出 ， 查 看 制品 是 否 有 裂纹 ， 没 有 出 现 裂纹 的 制品 说 明 其 残余 内 应 力 
已 经 较 小 ， 达 到 了 制品 热处理 效果 。 


4.89 什么 是 聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 ? 有 哪些 性 能 特征 ? 


聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 (PMMA) 是 聚 丙 烯 酸 类 聚合 物 中 的 一 种 ,分 子 量 在 50 万 
~100 万 之 间 ， 俗称 有 机 玻璃 。 

聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 的 光学 性 能 优良 ， 透 光 率 可 达 92% ， 无 色 ， 几 乎 不 吸收 可 
见 兴 ， 着 色 性 好 ， 在 热 作 用 下 几乎 不 褪色 ， 不 变色 ; 耐 腐蚀 ， 耐 候 性 好 ， 电 性 能 
好 ， 耐 酸 、 碱 、 无 机 盐 、 有 机 盐 和 油脂 类 ， 在 室外 长 期 骏 露 时 其 透明 性 和 色泽 变化 
很 小 有 良好 的 耐 电弧 性 及 不 漏电 、 表 面 电阻 大 。 不 足 之 处 是 制品 表面 硬度 小 ， 易 
划 伤 ， 热 膨胀 系数 大 ， 吸 水 性 高 ， 因 温度 和 湿度 引起 的 尺寸 伸缩 量 大 ; 缺口 冲击 强 
度 低 ， 易 产生 应 力 开裂 ; 电 绝缘 性 高 ， 易 带电 ; 制品 可 燃 ， 无 火焰 ， 无 毒 。 

可 注射 成 型 的 甲 基 丙烯 酸 甲 酯 一 茶 乙 烯 共聚 物 (372 模 塑 料 ) 和 甲 基 丙 烯 甲 酯 
一 丙烯 酸 甲 酯 共聚 物 (613 模 塑 料 ) 的 质量 标准 见 表 4-59 和 表 4-60。 

表 4-59 PMMA (372) 质量 标准 (GB/T 15597 一 1995 ) 




































































GN (C) -100-015 GN (C) -100-030 
指 标 名 称 一 二 一 
优等 品 | 一 等 品 | 合 格 品 | 优等 品 | 一 等 品 | 合格 品 
粒度 (对 径 1.5 ~3.0mm， 长 度 3.0~6.0mm) (% ) 
95 95 
之 
含 杂 质 颗 粒 数 / ( 粒 / 直径 大 于 0. 25mm 
10g) 直径 小 于 0. 25mm < 2 4 7 2 4 7 
拉 伸 强度 /MPa 三 | 68 65 60 68 65 60 
简 支 梁 / (kJ/m? 三 30 22 18 30 22 18 
冲击 强度 < AP 
悬臂 染 / (J/m) 三 | 30 22 18 30 2 18 
关 球 压 痕 / (Nmm ) 三 | 140 130 120 140 120 110 
硬度 
洛 氏 硬度 (MD) 三 | 140 130 120 140 120 110 
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( 续 ) 
本 GN (C) -100-015 GN (C) -100-030 
指 标 名 称 es = = 
优等 品 | 一 等 品 | 合 格 品 | 优 等 品 | 一 等 品 | 合格 品 
透 光 率 (% ) 三 | 92 90 88 92 90 88 
折射 率 (25%C ) 1.50 ~1.51 1.50 ~1.51 
相对 密度 (23%C ) 1.16~1.17 1.16~1.17 
吸水 性 (% ) < 0. 45 0. 45 
维 卡 软化 温度 /%C 96 ~ 104 96 ~ 104 
熔 体 流动 速率 / (g/10min) Wp 2~4 
体积 电阻 率 / (Q .my) = 1.0 x10! 1.0 x100 
介 电 常数 ( 工 频 ) < 4.0 4.0 
注 : 对 着 色 材 料 ， 必 须 用 着 色 前 的 材料 试验 。 
表 4-60 PMMA (613) 质量 标准 (GB/T 15597 一 1995) 
WN-100-015 WN-100-015 WN-100-030 
指 标 名 称 优等 | 一 等 | 合格 | 优等 | 一 等 | 合格 | 优等 | 一 等 | 合格 
品 | 品 | 品 | 唱 | 唱 | 品 | 品 | 品 | 品 
粒度 (对 径 1.5 ~3.0mm, 长 度 3.0 ~6.0mm)(% ) 三 95 95 95 
含 杂 质 颗粒 直径 大 于 0.25mm 不 允许 
数 /( 粒 /10g) 直径 小 于 0.25mm 2|4|17121417121417 
拉 伸 强度 /MPa 三 |68 |65 |60 168 |165 |60 |68 |65 | 60 
a 简 支 梁 / (kJ/m? 三 |30 122118130 122 |118 130 |22 | 18 
冲击 强度 同文 生 K(ICm ) 
悬臂 梁 / (J/m) 三 |30122118130 122 |118 130 122 | 18 
硬度 球 压 痕 / (N/mm?) = | 140 | 130 | 120 | 140 | 130 | 120 | 140 | 130 | 120 
~ 洛 氏 硬度 ( M) = | 140 | 130 | 120 | 140 | 130 | 120 | 140 | 130 | 120 
透 光 率 ( % ) 三 |92|90 | 88 |9%2 19%0 | 88 |92 |90 | 88 
折射 率 (25%C ) 1.49 ~1.50 1.49 ~1.50 1.49 ~1.50 
相对 密度 (23%C ) 1.18 ~1.19 1.18 ~1.19 1.18 ~1.19 
吸水 性 (%% ) < 0. 45 0. 45 0. 45 
维 卡 软化 温度 /%C 96 ~ 104 96 ~ 104 96 ~ 104 
熔 体 流动 速率 /(g/10min) Ts j 和 5 六 se 
体积 电阻 率 /(Q .my) = 1.0x100 1.0 x101 1.0 x101 
介 电 常数 ( 工 频 ) < 4.0 4.0 4.0 
注 : 对 着 色 材 料 ， 必 须 用 着 色 前 的 材料 试验 。 



































4.90 聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 可 注射 成 型 哪些 制品 ? 


由 于 聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 制品 有 一 定 的 强度 ,并 且 透 明度 好 ， 所 以 多 用 在 要 求 透 
明 、 防 震 和 防爆 方面 。 如 汽车 、 船 舰 上 的 玻璃 窗 、 挡 风 玻 璃 、 仪 表盘 、 仪 器 淖 及 灯 
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单 等 ， 军 工 上 用 于 光学 透镜 、 防 爆 、 消 声 玻璃 、 防 弹 玻璃 、 防 毒 面 具 视 镜 、 激 光 防 
护 镜 等 ， 飞 机 用 的 透明 舱 盖 、 高 速 飞 机 用 挡 风 玻 璃 等 及 电 絮 方 面 用 磁带 盒 、 光 学 显 
像 盘 和 电 绝 缘 零件 等 。 


4.91 注射 成 型 聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 制品 选用 什么 类 型 注塑 机 ? 


聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 注射 成 型 ， 可 用 柱 塞 式 注塑 机 或 螺杆 式 注 塑 机 。 螺 杆 结构 为 
渐变 型 ， 压 缩 比 为 1.4 ~2.5。 距 嘴 直 径 应 大 些 ， 一 般 在 5 ~7mm， 最 大 直径 可 达 
10mm， 结 构 为 直通 式 。 


4.92 聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 注射 成 型 制品 用 料 有 哪些 要 求 ? 


聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 易 吸 湿 、 原 料 投产 前 要 进行 干燥 处 理 。 处 理 方 法 是 把 原料 在 
80% 左右 温度 中 ， 料 层 厚 30mm、 烘 干 2h 以 上 ， 最 终 使 料 中 含水 量 要 小 于 0.05% 。 

上 海 制 笔 化 工厂 产 613 牌 丙 烯 酸 酯 共聚 物 ， 可 成 型 笔 、 军 工 和 仪表 等 。 上 海 珊 
瑚 化 工 和 苏州 安利 化 工 生产 的 PMMA 牌 料 ， 可 注射 成 型 汽车 、 仪 表 、 建 筑 、 工 艺 
美术 、 日 用 品 、 交 通 运输 工具 等 零 部 件 ， 如 透镜 、 防 护 田 、 安 全 窗 、 控 制 板 、 设 备 
外 四 和 医用 部 件 等 。 另 外 ， 黑 龙 江 龙 新 化 工 有 限 公 司 生 产 的 LX-040 、LX-060 牌号 
的 PMMA， 熔 体 流 动 速率 较 高 ， 可 注射 成 型 力学 性 能 要 求 较 高 的 制品 。 


4.93 聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 注射 成 型 制品 应 注意 哪些 事项 ? 


1) 一 般 PMMA 投产 前 应 按 第 4. 5 节 要 求 进行 干燥 处 理 。 对 于 PMMA613 牌 料 
的 投产 前 干燥 ， 应 先 把 料 在 100 ~ 105% 烘箱 中 预 热 4h (此 工序 中 要 注意 经 常 翻动 
料 ， 防 止 结 块 ) ， 然 后 在 80% 温度 中 保温 1h。 

2) 塑 化 原料 注塑 机 的 机 简 温 度 为 : 进 料 段 180 ~ 200% ， 塑 化 段 200 ~ 230YC ， 
均 化 段 190 ~210%C 。 熔 融 态 料 温 控 制 在 180% 左右 〈 指 PMMA372 和 613 型 料 注射 
料 温 ) ; 在 保证 制品 质量 情况 下 ， 塑 化 料 温 可 高 些 ， 这 样 可 改善 熔 料 的 流动 性 ， 降 
低 成 型 制品 内 应 力 及 提高 制品 的 透明 性 和 强度 。 

3) 喷嘴 温度 控制 在 180 ~ 200%C 。 

4) 模具 温度 为 40 ~90% 。 一 般 模 具 温 度 控制 可 取 高 值 ， 这 样 熔 料 注射 时 充 模 
速度 快 , 不 易 出 现 熔 料 熔接 痕 ， 降 低 成 型 制品 的 内 应 力 ， 透 明 性 也 得 到 改善 。 对 于 
模具 的 选择 : 注意 熔 料 流 道 和 模 腔 要 尽量 光洁 、 脱 模 斜 度 应 大 些 ， 要 设 有 排 气 孔 ; 
这 样 成 型 制品 可 顺利 顶 出 模具 ， 也 可 防止 制品 少 出 现 气泡 。 

5) 注射 压力 为 70 ~150MPa。 可 尽量 取 高 值 ， 这 有 利于 改善 成 品 的 收缩 率 (成 
型 收缩 率 一 般 在 0.5% ~0.7% )。 保 奈奈 力 为 40 ~60MPa。 

6) 原料 塑 化 工序 中 的 螺杆 转速 ， 应 控制 在 20 ~ 40xmin。 螺 杆 背 压 为 14 ~ 
40MPa。 
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7) 为 减少 成 型 制品 的 内 应 力 ， 脱 模 后 的 制品 要 进行 处 理 ， 方 法 是 : 把 制品 放 
在 70 ~80C 的 热风 循环 箱 中 4h， 然 后 缓慢 冷却 至 室温 。 

8) 对 成 型 制品 内 应 力 大 小 的 检测 试验 ， 可 按 下 列 两 种 方法 中 的 一 种 进行 。 

QQ 偏振 光 检 验 法 。 这 种 检验 方式 可 用 于 各 种 透明 制品 的 检测 。 检 测 时 把 被 检 
测 样品 放 在 偏振 光 镜 片 之 间 ， 利 用 制品 的 透明 性 ， 从 仪器 上 观察 其 表面 彩色 光 带 面 
积 大 小 来 确定 制品 内 应 力 发 生 的 范围 大 小 ， 光 带 面积 越 大 ， 则 其 内 应 力 范围 也 就 越 
大 5 

@) 溶剂 浸渍 法 。 这 种 检测 方式 是 把 被 检测 制品 淄 在 某 些 溶剂 (如 茶 、 四 氧化 
碳 、 甲 醇 、 乙 醇 等 溶剂 ) 内， 然后 观察 制品 包 裂 所 用 时 间 来 判断 其 应 力 的 大 小 : 
如 果 是 在 5~15s 内 开裂 ， 说 明 该 制品 的 内 应 力 较 大 ， 如 果 超 过 1 ~ 2min 未 见 开裂 ， 
说 明 制 品 的 内 应 力 较 小 。 


4.94 ”什么 是 聚 对 茶 二 甲酸 乙 二 醇 酯 ? 有 哪些 性 能 特征 ? 


聚 对 葵 二 甲酸 乙 二 醇 酯 (简称 PET) 是 饱和 二 元 酸 和 饱和 二 元 醇 通 过 缩聚 反 
应 聚合 而 成 的 线 型 高 分 子 聚 合 物 。PET 是 聚 对 茶 二 甲酸 乙 二 醇 酯 的 缩写 代号 。 聚 对 
葵 二 甲酸 乙 二 醇 酯 和 聚 对 葵 乙 二 甲酸 丁 二 醇 酯 统称 为 热塑性 聚 酯 。 

聚 对 葵 二 甲酸 乙 二 醇 酯 树脂 未 干燥 前 呈 透 明 状 态 ， 干 燥 后 呈 乳 白色 。 密 度 为 
1.30 ~1.38g/cm* ,吸水 性 低 ( 约 为 0.13%)， 成 型 收缩 率 较 大 ( 约 为 0.7% ~ 
1% ) ， 燃 点 高 (着 火 点 480%C ) ; PET 制品 在 塑料 制品 中 最 强 韧 ， 而 且 在 较 宽 的 温 
度 范围 内 有 较 好 的 物理 、 力 学 性 能 ， 能 长 期 在 120% 温度 条 件 下 应 用 ;有 较 好 的 电 
绝缘 性 和 耐候 性 ; 结晶 型 PET 不 透明 ， 无 定形 PET 透明 ，PET 在 强酸 、 强 碱 或 水 
蒸气 作用 下 会 发 生 水 解 。 对 有 机 游 剂 及 油 类 (如 丁 酮 、 二 甲 茶 、 乙 二 醇 、 乙 酸 、 
甲醇 、 食 用 油 等 ) 、 酒 、 洗 涤 剂 等 有 较 好 的 化 学 稳定 性 。 能 溶解 在 四 氯 乙 烷 、 甲 
酚 、 邻 毛茶 酚 的 混合 液 及 过 量 的 硝 基 葵 中 。 


4.95 聚 对 葵 二 甲酸 乙 二 醇 酯 可 注射 成 型 哪些 制品 ? 


注射 成 型 瓶 制品 ， 可 采用 以 下 几 种 工艺 。 

1) 注射 预 塑 瓶 坏 ,然后 直接 进行 拉 伸 吹 塑 成 型 。 

2) 注射 预 塑 瓶 坯 ， 冷 却 定型 ， 然 后 在 吹 塑 成 型 机 上 进行 瓶 坏 预 热 、 双 轴 疝 拉 
伸 、 吹 塑 成 型 制品 。 

3) 用 增强 PET 树脂 直接 在 注射 成 型 机 上 注射 成 型 各 种 机 械 设备 配件 。 如 汽 
车 、 电 器 行业 中 的 齿轮 、 凸 轮 、 叶 片 、 泵 壳 体 、 离 心 稍 、 电 器 开关 、 电 器 外 壳 、 绕 
线 管 、 电 容 需 等 。 


4.96 聚 对 葵 二 甲酸 乙 二 醇 酯 注射 成 型 选用 什么 类 型 注塑 机 ? 
PET 注射 成 型 一 般 多 选用 螺杆 式 专用 型 注塑 机 。 螺 杆 结构 为 等 螺 距 渐变 型 ， 长 
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径 比 为 20， 加 料 段 约 占 有 效 螺 杆 长 度 的 50% 左右， 塑 化 段 (压缩 段 ) 长 约 占 20% 
左右 ,压缩 比 取 1.8 ~2， 均 化 段 螺 纹 模 较 深 (可 达 0.09D，D 为 螺杆 直径 ) ， 螺 杆 
前 端 不 设 混 炼 段 。 


4.97 ”注射 聚 对 茶 二 甲酸 乙 二 醇 酯 成 型 制品 结构 有 哪些 要 求 条 件 ? 


1) 制品 壁 厚 应 大 于 2mm。 过 蒲 时 熔 料 成 型 冲模 困难 ， 制 品 强度 差 ; 制品 壁 厚 
过 大 会 浪费 原料 、 增 加 成 型 周期 ， 还 会 使 制品 出 现 缩 孔 、 普 曲 等 质量 问题 。 

2) 要 求 制品 壁 厚 尽 量 均匀 ， 以 防止 制品 冷却 收缩 不 均 而 产生 内 应 力 。 

3) 制品 外 形 较 大 平面 上 应 设 有 加 强 肋 ， 以 防止 制品 弯曲 变形 。 

4) 平面 交接 处 要 圆 弧 过 渡 、 圆 弧 半 径 约 是 制品 壁 厚 的 0.7 ~0. 8 售 。 

5) 制品 结构 中 不 允许 出 现 尖 角 ， 避 和 免 出 现 应 力 集中 现象 ， 应 力 集中 会 降低 制 
品 承 负 答 能 力 ， 在 受 力 或 冲击 载 集 时 会 出 现 破 异 。 

6) 制品 脱 模 斜 度 要 大 于 1" ， 以 便于 顺利 脱 模 。 


4.98 聚 对 葵 二 甲酸 乙 二 醇 酯 注射 成 型 用 原料 怎样 选择 ? 

注射 成 型 PET 制品 用 原料 ， 这 里 分 为 两 类 ， 一 类 是 增 儿 的 PET 料 ， 是 用 来 注 - 
拉 - 吹 瓶 制 品 ， 男 一 类 是 用 于 注射 工程 制 件 料 ， 即 用 玻璃 纤维 增强 的 FR-PET 料 。 
表 4-61 列 出 上 海 许 纶 三 和 杜邦 中 国 集团 有 限 公 司 产 PET 料 牌号 及 用 途 ， 可 供应 用 
时 选择 参考 。 表 4-62 列 出 杜邦 中 国 集团 有 限 公司 生产 的 PET 料 性 能 参数 。 













































































表 4-61 PET 注塑 制品 用 料 生 产 厂 产 品牌 号 及 原料 特点 和 用 途 
生产 厂家 | 。 PET 牌号 特点 和 用 途 
i 于 力学 性 能 好 、 耐 热 性 好 、 电 器 性 好 、 化 学 性 能 好 、 尺 寸 稳定 性 好 、 且 价格 
ee sp_103 | 低 康 。 可 广泛 用 于 电器 、 电 器 工业 、 仪 表 、 汽 车 、 机 械 工业 等 ， 如 接 插 件 、 
轴 线 回 骨 架 、 电 解 槽 、 开 关 、 电 磁 阀 封装 件 等 
生产 厂家 PET 牌号 特点 











一 般 用 途 级 。30% 玻 纤 增强 聚 酯 ， 点 火 元 件 、 线 圈 盖 、 继 电器 座 、 
PYNITE 530 具有 杰出 的 综合 强度 、 刚 性 、 蔬 性 、| 齿轮 、 各 种 泵 壳 、 真 空 清洁 器 部 
优异 的 电 性 能 、 良 好 的 外 观 件 、 贮 藏 设备 部 件 
一 般 用 途 级 。45% 玻 纤 增强 聚 酯 ， 压缩 机 畦 、 燃 料 空气 和 温度 传 感 
杜邦 中 RYNITE 545 更 好 强度 和 刚性 : 优异 的 尺寸 稳定 性 咒 旱 、 骨 加 、 阳 极 线 轴 、 点 火线 圈 












































国 集团 和 耐 里 变性 传递 元 件 、 医 疗 器 械 
有 限 一 般 用 途 级 。55% 玻 纤 增强 聚 酯 ， 


结构 支撑 座 、 夹 具 、 结 构 置 壳 和 
盖 ， 传 递 元 件 、 螺 旋 桨 





公司 RYNITE 555 最 高 的 刚性 、 尺 寸 稳 定性 、 耐 热 性 和 
杰出 的 耐 里 变性 

低 撼 曲 级 。35% 云母 / 玻 纤 增强 聚 
RYNITE 935 酯 ， 低 起 曲 ， 优 异 的 电 性 能 、 高 刚性 、 
耐 热 温度 高 








外 学 部件、 结构 黯 索 、 上 骨架 、 水 
利 灌溉 部 件 ， 电 器 元 件 
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( 续 ) 
生产 厂家 PET 牌号 特点 途 
韧性 级 。30% 玻 纤 增强 聚 酯 ， 改 善 a 
Ee 水 泵 壳 、 结 构 音 过、 支架 、 压 缩 
RYNITE 430 了 耐 冲击 性 能 、 杰 出 的 综合 强度 、 刚 从 气 挡 板 
a 冯 
性 、 耐 热 性 
万 性 级 。35% 玻 纤 增强 聚 酯 ， 具 有 汽车 元 件 、 轮 子 、 章 、 运 动 器 
杜邦 中 | RYNITE SST35 | 优异 的 韧性 、 伸 长 率 、 刚 性 、 耐 热 性 、| 械 、 工 场 围墙 、 工 具 黑 过、 家 具 
国 集团 良好 的 成 型 性 和 外 观 皮 箱 部 件 
i 阻 燃 级 。30% 玻 纤 增强 聚 酯 ， 阻 燃 电器 、 电 子 联接 器 及 要 求 阻 燃 特 
3 RYNITE FR530 | 级 ，UL94V-0 级 ,温度 指数 150%C 认 | 性 元 件 、 应 用 于 莹 汽 状 态 和 波形 软 
可 ， 杰 出 综合 性 能 和 优异 的 流动 特性 ”| 焊 、 也 使 用 于 高 温 条 件 下 点 火线 圈 
阻 燃 级 。45% 矿物 / 玻 纤 增强 聚 酯 ， 类 似 于 FR530， 用 于 要 求 低 普 曲 
RYNITE FR945 _ 
阻 燃 级 ,成 本 比 FR530 低 ， 翘 曲 小 成 本 低 的 产品 
表 4-62 ”杜邦 中 国 集团 有 限 公司 PET 性 能 
此 能 RYNITE | RYNITE | RYNITE | RYNITE | RYNITE | RYNITE | RYNITE | RYNITE 
i FR-515 | FR-530 | FR-543 | FR-945 | 530 545 555 935 
拉 伸 强度 /MPa(23%C ) 107 152 172 104 158 193 196 96.5 
断后 伸 长 率 ( % ) (23%C ) 2.6 2.3 1.8 1.4 2.7 2.1 1.6 pp 
剪 切 强度 /MPa(23%C ) 52 65.5 | 58.6 | 48.3 | 79.2 | 86.1 82.7 53.7 
埃 伍 冲击 强度 / (J/m) (23%C) 64 85.4 96.1 48.1 101 128 123 64.1 
熔点 /SC 254 254 254 250 254 254 255 252 
体积 电阻 率 /(Q .cm) 105 105 105 105 105 105 一 105 
相对 密度 1. 53 1. 67 1.79 1. 84 1. 56 1. 69 1. 80 1.58 
吸水 率 (24h,23% )(% ) 0.07 | 0.05 | 0.06 | 0.05 | 0.05 | 0.04 | 0.04 0. 05 
洛 氏 硬度 RR 120 120 122 120 120 120 
摩擦 因数 
对 同类 0.21 0.18 0.18 0.20 0.28 0.17 
对 钢 0.18 0.19 0.16 0.20 0.17 0.20 


























4.99 ” 聚 对 葵 二 甲酸 乙 二 醇 酯 注射 成 型 工艺 条 件 都 有 哪些 要 求 ? 


1) 原料 干燥 处 理 。PET 是 一 种 吸湿 性 聚合 物 ， 生 产 中 如 原料 含水 分 超过 规定 
值 (应 小 于 50pg/g)， 水 分 与 PET 发 生 水 解 反 应 ， 使 PET 的 特性 粘 数 下 降 ， 导 致 
制品 力学 性 能 和 透明 度 下 降 。 原 料 干燥 采用 图 4-9 式 干 燥 机 ， 并 带 有 空气 去 湿 系 





统 。 原 料 干燥 时 ， 风 机 把 经 过 电阻 加 热 的 空气 由 料 斗 底 部 吹 入 干燥 室 ， 热 风 由 下 往 





上 吹 经 过 原料 时 ， 把 原料 中 水 分 加 热 燕 发 并 带 走 ， 由 料 斗 顶 部 排出 的 湿 空 气 经 降温 
(在 65C 以 下 )、 过 滤 后 ， 再 经 去 湿 床 中 被 干燥 ,然后 再 经 电阻 加 热 进入 原料 干 煤 


室 ， 如 此 循环 ， 直 至 原料 中 水 分 降 至 要 求 值 。 


原料 干燥 温度 为 165 ~ 175% 。 温 度 过 高 影 


啊 制 品质 量 ; 过 低 原料 干燥 达 不 到 
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要 求 。 干 燥 原 料 用 空气 露点 为 -40 ~50% ; 干燥 时 间 为 4~5h。 干燥 好 的 原料 要 存 
放 在 120% 保温 箱 或 料 斗 内 。 注 意 保温 存放 时 间 
不 得 超 2h， 否 则 应 重新 对 料 进行 再 干燥 处 理 。 

2) 原料 在 注塑 机 的 机 简 内 塑 化 加 热 温度 加 
料 段 (后 部 ) 200 ~ 230%C 、 塑 化 段 (中 部 ) 240 
~280%C ， 均 化 段 (前 部 ) 250 ~ 270%C 。 对 于 玻 
璃 纤维 增强 的 PMMA 炊 料 最 高 温度 应 不 超过 
300% 。 熔 体温 度 过 高 ， 喷 嘴 要 出 现 流 延 现象 ， 同 
时 产生 过 多 的 乙 醛 ; 制品 会 出 现 飞 边 、 颜 色 加 深 ， 
力学 性 能 下 降 。 但 熔 体 温度 也 不 能 过 低 ， 这 样 会 
造成 喷嘴 堵塞 、 成 型 制品 的 外 形 结构 尺寸 不 完整 、 
表面 发 暗 。 





图 4.9 料 斗 式 塑料 干燥 机 结构 
3) 喷嘴 温度 应 控制 在 260 ~270% 范围 。 1 一 风机 2 一 电 控 箱 3 一 温度 控制 器 




















4) 熔 料 注射 压力 控制 在 60 ~ 100MPa 之 间 。 4 热电 偶 5 电热 器 6 一 放 料 板 
由 于 熔 体 流动 性 好 ， 所 以 通常 可 取 较 低 的 注射 压 7 一 集 尘 器 ”8 一 网 状 分 离 器 
力 ; 如 果 是 含 玻 璃 纤维 增强 的 熔 态 料 注射 ， 注 身 9 于 燥 室 10 一 排 亿 管 
压力 应 取 高 值 ， 同 时 要 随 着 玻璃 纤维 加 入 量 的 加 大 而 加 大 注射 压力 。 但 要 注意 : 过 
高 的 注射 力 ， 制 品 脱 模 困 难 ， 产 生 飞 边 ， 易 损坏 模具 。 

5) 模具 温度 的 控制 分 50 ~70% 和 130 ~ 140% 两 种 方式 。 壁 厚 小 于 2mm 时 模 
具 采 用 低温 方式 控制 ， 成 型 的 制品 为 无 定形 透明 状 、 适 宜 于 常温 下 使 用 的 一 般 制 
品 。 采 用 高 温 模具 成 型 制品 ， 可 得 到 内 部 均匀 高 结晶 态 乳白 色 不 透明 制品 ， 经 
130% 、30min 热处理 后 ， 得 到 外 观 好 ， 力 学 性 能 高 ， 耐 腐蚀 和 有 一 定 便 度 的 制品 。 

6) 制品 脱 模 后 应 在 130 ~ 140% 的 热风 循环 烘箱 处 理 1 ~2h。 这 样 可 消除 成 型 
制品 的 内 应 力 ， 保 持 制品 在 使 用 中 外 形 结构 尺寸 稳定 。 


4. 100 ”注射 成 型 PMMA、PC、PET 透明 制品 应 注意 哪些 事项 ? 


1) 透明 制品 应 不 允许 有 黑 点 、 变 色 、 光 泽 性 差 及 出 现 斑纹 、 气 泡 、 谤 白 等 影 
响 透 光 率 的 质量 问题 。 

2) 原料 要 保持 洁净 ， 生 产 前 要 进行 干燥 处 理 ， 使 原料 的 含水 量 小 于 0.03% ， 
干燥 后 的 原料 要 立即 投入 生产 。 应 注意 : 干燥 用 的 热 循 环 风 也 要 经 过 滤 和 去 湿 处 
理 ， 以 保持 料 的 纯净 。 

3) 生产 前 把 机 简 和 螺杆 及 喷嘴 等 与 熔 料 接触 部 位 清洗 干净 ， 不 允许 有 任何 污 
物 或 残 料 存在 。 

4) 注塑 机 塑 化 原料 时 间 不 宜 过 长 ， 出 现 意外 事故 需要 停机 时 ， 机 简 内 熔 料 需 
降温 (PC、PMMA 降 至 160% 以 下 ; PET 料 降 至 240% ) 。 
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5) 注塑 制品 和 成 型 模具 的 结构 要 求 如 下 所 述 。 

(D ”制品 壁 厚 要 均匀 一 致 ， 最 薄 人 处 壁 厚 不 小 于 lmm (PET 制品 可 适当 薄 些 )。 

@) ”制品 壁 厚 不 同 尺寸 的 过 渡 应 圆滑 ， 不 允许 有 人 尖 角 或 缺口 、 锐 边 出 现 。 

(3) 成 型 模具 结构 尽量 简单 ， 组 成 零件 少 ， 熔 料 流通 截面 宽大 、 流 程 得、 型 腔 
和 流 道 表面 光洁 〈 表 面 粗糙 度 R, 不 大 于 0. 4pm)。 

(4 ”型 腔 内 要 设 有 排 气 孔 、 位 置 分 布 合理 ,保证 注射 时 能 顺利 排出 腔 内 空气 。 

(3) 适当 设置 冷 料 模 。 

6) 注塑 机 应 尽量 采用 专用 螺杆 结构 ， 螺 杆 的 螺纹 工作 面 ， 要 有 较 高 的 硬度 和 
耐 损 性 。 

7) 螺杆 的 转速 和 工作 背 压 在 满足 原料 塑 化 要 求 的 前 提 下 要 尽量 取 低 值 。 

8) 喷嘴 温度 要 能 独立 ， 较 准确 控制 。 

9) 在 保证 炊 料 不 分 解 的 前 提 下 注射 熔 料 温度 尽量 取 高 值 。 

10) 为 克服 注射 熔 料 粘度 较 大 缺陷 ， 注 射 压 力 可 酌情 取 大 些 ， 但 要 注意 不 能 影 
响 制品 顺利 脱 模 。 

11) 注射 速度 应 以 能 达到 理想 充 模 为 主 ， 尽 量 取 慢 速 注 射 。 

12) 保 压 时 间 和 制品 生产 周期 在 保证 产品 质量 条 件 下 要 尽量 短 。 

13) 回收 料 可 加 入 新 料 中 使 用 ， 但 边角料 要 洁净 、 无 分 解 料 ,混入 量 应 不 超过 
20% 。 

14) 为 保证 制品 透明 度 和 表面 光泽 ， 模 腔 面 要 尽量 少 用 或 不 用 脱 模 剂 。 


4. 101 ”什么 是 聚 对 茶 二 甲酸 丁 二 醇 酯 ? 有 哪些 性 能 特征 ? 


限 对 茶 二 甲酸 丁 二 醇 酯 (PBT) 是 一 种 结晶 型 热塑性 塑料 。 相 对 密度 1. 31 ~ 
1. 55， 熔 点 225% 左右 ， 吸 水 率 在 热塑性 塑料 中 是 最 低 者 之 一 ， 仅 为 0.07% ; 强 超 
性 和 抗 疲劳 性 优良 ， 抗 冲击 强度 高 ， 摩 擦 因数 小 ， 有 自 润滑 性 ; 耐 热 、 耐 气候 性 
好 ， 不易 燃 烧 、 但 能 慢 燃 ; 电 性 能 优良 ,体积 电阻 率 为 10*Q . cm， 高 于 一 般 工 程 
塑料 。 耐 电弧 性 190s， 在 塑料 中 也 为 最 高 ; 耐 化 学 性 能 好 ， 除 强 氧化 性 酸 如 浓 硝 
酸 、 浓 硫酸 及 碱 性 物质 对 其 产生 分 解 作用 外 ， 对 有 机 溶剂 、 汽 油 、 机 油 、 一 般 清洁 
剂 等 稳定 ; 尺寸 稳定 ， 但 对 缺口 冲击 敏感 。 

国产 PBT 性 能 见 表 4-63。 增 强 PBT 性 能 见 表 4-64。 

表 4-63 国产 PBT 性 能 




































































项 日 北京 市 化 工 研究 院 上 海 涤 纶 厂 
PBTP301 SD2000 SD2100 
相对 密度 1.45 ~1.55 1. 32 1.48 
吸水 性 ( % ) 0.01 ~0.06 
模 塑 收缩 率 (% ) 1.5~2.2 1.2 ~2.2 1.2 ~2.0 
布 氏 硬度 /MPa 151 132 
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( 续 ) 
项 日 北京 市 化 工 研究 院 上 海 涤 纶 厂 
PBTP301 SD2000 SD2100 
拉 伸 强度 /MPa 51 ~63 55 51 
弯曲 强度 /MPa 83 ~100 110 99 
压缩 强度 /MPa 11.9 95 
冲击 强度 /(kJ/m? ) 
缺口 =6 6.4 5.5 
无 缺 三 20 31.8 17.6 
摩擦 因数 0. 326 0. 302 
马丁 耐 热 /% 49 52 
热 变形 温度 (1. 86MPa)《%C 55 ~70 64 63 
阻 燃 性 UL-94 V-0 级 V-0 级 
介 电 常数 (1MHz) 3 ~4 2. 84 2.4~3.3 
体积 电阻 率 /Q .cm 5 x10~16 2.6x10' 3 x1016 
介 电 损耗 角 正 切 (1MHz) <2x107? 2.4x10™ 2x10-” 
介 电 强度 /(kV/mm) 18 ~24 
含水 量 (% ) <0.3 
外 观 乳白 色 和 昌 ~4mmx2 ~7mm 颗粒 
表 4-64 ”国产 增强 PBT 性 能 
二 a 上 海 涤纶 厂 
项 目 北 素 市 化 工 研究 院 沪 Q/HGB-458 一 81 
301-G10 301-G20 | 301-G30 | 201-G30 |FR-PBT-1 | FR-PBT-2 
外 观 ee 乳白 色 | 她 白色 | 乳白 色 
2 Trmm 粒状 粒状 粒状 
玻璃 纤维 含量 (% ) 10 42 20 +43 30 +3 30 +3 ee A 
相对 密度 1.45 ~1.60 |1.50~1.60|1.58~1.69|1.50~1.60 
吸水 性 (%) 0.05 ~0.09 |0.04 ~0.09 10.03 ~0.08|0.03 ~0.09 
收缩 率 (% ) 0.7 ~1.5 0.3~1.0 | 0.2~0.8 | 0.2~1.0 
拉 伸 强度 /MPa 70 ~90 90 ~110 | 110~130 | 110~130 | 80~120 | 60~80 
伸 长 率 (% ) 4 4 
弯曲 强度 /MPa 110 ~ 130 150 ~170 | 170 ~200 | 170 ~200 |150 ~200 | 160 ~180 
冲击 强度 / (kJ/m?) 
缺口 =6 =7 =10 =10 6~15 4~10 
无 缺口 三 20 三 25 三 35 三 35 35 ~60 | 25 ~40 
热 变形 温度 /SC 180 ~200 200 ~210 | 205 ~218 | 205 ~218 210 210 
马丁 耐 热 /% 160 ~ 190 | 160 ~ 190 
15 1 1 15 
i oy Pn 0 be yy oe 
介 电 损耗 角 正 切 (1MHz) <2xl10-2 | <2x107? | <2x107?| <2x107? 
介 电 强度 / (kV/mm) 19 ~25 19 ~27 20 ~30 20 ~30 20 20 
介 电 常数 (1MHz) 3.2 ~4 3.4~4 <4.2 <4.2 3.2 3.2 
阻 燃 性 UL-94 V-0 级 V-0 级 V0 级 V-0 级 
湿 含 量 (%% ) <0.3 <0.3 <0.3 <0.3 
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4. 102” 聚 对 葵 二 甲酸 丁 二 醇 酯 可 注射 成 型 哪些 制品 ? 


聚 对 葵 二 甲酸 丁 二 醇 酯 是 一 种 综合 性 能 优异 的 工程 塑料 之 一 。 其 制品 广泛 应 用 
在 电气 、 电 子 、 汽 车 、 机 械 、 仪 器 仪表 等 行业 中 ， 如 电视 机 和 收音 机 用 线圈 骨架 ， 
接 搬 件 和 要 求 有 良好 润滑 及 耐 腐蚀 性 的 齿轮 、 轴 承 等 ， 特 别 是 PBT 经 玻璃 纤维 增 
强 后 (如 阻 燃 增强 型 )， 在 电子 电气 方面 ,适合 注塑 成 型 要 求 阻 燃 、 耐 热 、 电 绝 
缘 、 耐 电弧 、 尺 寸 稳定 和 耐 化 学 药品 的 零 部 件 ， 如 熔断 器 盒 、 开 关 插 座 、 显 像 管 插 
座 、 高 电压 部 位 的 行 输出 变 压 咒 阻 燃 结构 件 、 继 电器 和 电容 融 外 过 等 。 在 汽车 工业 
方面 ， 可 制作 排 汽 内 、 凸 轮 、 挡 板 、 电 刷 杆 、 各 种 配 电器 娃 沈 等 。 在 其 他 方面 如 制 
作 照 像 机 外 壳 、 仪 器 外 索 、 电 动工 具 外 过 和 缝 纠 机 部 件 等 ， 以 及 农业 和 纺织 机 械 用 
配件 等 。 


4. 103 ”注射 成 型 聚 对 葵 二 甲酸 丁 二 醇 酯 制品 用 设备 有 哪些 要 求 ? 


聚 对 葵 二 甲酸 丁 二 醇 酯 注射 成 型 可 用 柱 塞 式 注塑 机 和 螺杆 式 注塑 机 ， 但 目前 多 
采用 螺杆 式 注塑 机 ， 螺 杆 结构 为 渐变 型 ， 长 径 比 为 153 ~20， 压 缩 比 为 2 ~2.5。 距 
中 结构 为 自 锁 式 ， 多 选用 液压 自 锁 式 喷嘴 ; 要求 喷 嘴 人 处 的 温度 能 独立 控制 。 


4. 104 ”对 聚 对 葵 二 甲酸 丁 二 醇 酯 制品 结构 及 成 型 模具 有 哪些 要 求 ? 


1) 成 型 PBT 制品 在 满足 其 工作 强度 和 刚度 的 前 提 下 壁 厚 尺寸 可 尽量 小 些 ， 以 
缩短 制品 生产 成 型 周期 、 降 低 生 产 成 本 。 

2) 壁 厚 要 均匀 ， 以 减少 由 于 制品 成 型 冷却 收缩 不 均 时 产生 过 大 的 内 应 力 ， 使 
制品 出 现 翘 曲 变 形 现象 。 

3) 制品 结构 中 要 尽量 避免 出 现 尖 角 ,， 平面 转向 过 渡 处 要 圆滑 ， 圆 弧 半 径 应 不 
小 于 lmm。 

4) 成 型 模具 中 的 熔 料 流 道 、 截 面 直 径 尺 十 要 尽量 大 些 ， 流 程 长 度 要 尽量 短 些 ， 
以 减少 熔 料 注射 人 模 腔 的 阻力 。 

5) 型 腔 内 要 有 排 气孔 ， 位 置 分 布 要 合理 ， 以 使 熔 料 入 模 顺畅 ， 保 证 注射 成 型 


制品 质量 。 
4.105 聚 对 茶 二 甲酸 丁 二 醇 酯 注射 成 型 制品 用 料 有 哪些 要 求 ? 


聚 对 葵 二 甲酸 丁 二 醇 酯 的 吸水 率 很 低 ( 仅 为 0.07% ) ， 但 投产 前 也 一 定 要 对 其 
进行 干燥 处 理 。 处 理 方法 是 : 把 PBT 料 在 120Y 热风 循环 烘箱 中 干燥 处 理 7 ~ 8h， 
使 料 中 的 含水 量 低 于 0. 03% 才能 投产 。 为 防止 干燥 处 理 后 原料 再 吸湿 ， 存 放 料 箱 
或 加 料 斗 要 有 90% 左右 的 保温 装置 。 如 果 干 燥 后 的 原料 在 普通 料 箱 中 存放 、 时 间 
不 能 超过 2h ， 和 否则 ， 应 用 时 一 定 要 再 进行 干燥 处 理 。 
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表 4-65 列 出 国内 部 分 PBT 生产 牌号 及 产品 特点 与 用 途 ， 供 应 用 时 选择 参考 。 
































































































































































































































表 4-65 PBT 注塑 制品 用 料 生产 厂 牌号 及 产品 特点 与 用 途 
生产 厂家 PBT 牌号 特点 和 用 途 
纯 PBT 树 脂 [7]: (1.0+0.1) xl10-4Pa.s， 熔 点 三 
有 228% 。 具 有 很 好 的 抗 冲击 性 ， 电 器 性 抗 化 学 性 和 力学 性 
能 、 生 产 周期 快 ， 工 艺 条 件 要 求 低 、 易 成 型 。 广 泛 用 于 电 
器 、 机 械 、 仪 表 轻 工 、 汽 车 工业 配件 中 
SD202 ，20% 玻璃 纤维 增强 强度 、 刚 性 好 ， 尺 才 稳 定性 良好 ， 生 产 周期 短 ， 易 成 
型 ， 广泛 用 于 电器 、 仪 表 、 轻 工 照 像 、 纺 织 ， 机 械 、 汽 
SD2015，15% 玻 形 弛 维 增强 | 车、 航空， 造船 等 行业 ， 如 外 过 、 开 关 、 电 子 零件 、 电 器 
上 海江 SD203 ，30% 玻璃 纤维 增强 开关 等 工程 制品 
纶 厂 燃烧 性 等 级 为 UL94V 一 0， 具 有 防 性 ， 但 不 影响 其 原 有 
| 的 特性 和 成 型 性 ， 生 产 周期 短 ， 易 成 型 。 适 合成 型 电器 、 
SD210 ( 阻 燃 级 ) ee s 、 Sm ee 
仪表 、 照 像 、 纺 织 机 械 、 汽 车 、 航 空 、 造 船 、 矿 山 等 行业 
的 阻 燃 工程 制品 
SD211，10% 玻璃 纤维 增强 阻 燃 级 ， 燃 烧 等 级 UL94V 一 0， 强 度 刚 性 好 ， 蠕 变性 低 ， 
sp212，20% 玻璃 纤维 增强 尺寸 稳定 性 良好 ， 加 工 周期 短 、 易 成 型 。 适 合 电 器 、 仪 
表 、 纺 织 、 轻 工 、 照 像 、 机 械 、 汽 车 、 航 空 、 造 船 、 矿 山 
SD213 ，30% 玻璃 纤维 增强 等 行业 阻 燃 型 工程 制品 
刚性 和 抗 冲击 强度 高 ， 电 性 能 、 抗 化 学 药品 性 、 力 学 性 
能 等 良好 、 蠕 变性 低 、 尺 寸 稳定 性 好 、 易 成 型 ， 加 工 周期 
210G30 、205GM30 30% 玻 ei Se A l 
璃 纤维 增强 ， 非 阴 燃 型 短 。 适 合 小 型 电容 器 、 录 音 带 、 包 装 材料 的 复合 膜 ， 电 器 
a ~ 部 件 、 机 械 零 件 、 外 过 等 工程 制品 。205GM30 还 有 低 起 
曲 性 
北京 市 化 计 冲 击 性 、 电 性 能 、 抗 化 学 性 和 力学 性 能 等 良好 ， 加 工 
工 研究 院 | ”301G0， 纯 PBT 树脂 、 未 增强 周期 短 、 易 成 型 。 广 泛 适 用 于 小 型 电容 器 、 录 音 带 、 包 装 
用 复合 膜 ， 电 器 部 件 、 机 械 零 件 等 工程 制品 
北京 泛 威 一 
工程 塑料 | ”301 一 G610，10% 玻璃 纤维 增强 抗 冲击 性 、 电 性 能 、 抗 化 学 性 、 力 学 性 能 等 良好 ， 刚 性 
有 限 公司 | ”301 一 G20，20% 玻璃 纤维 增强 好 、 蠕 变性 低 、 尺 寸 稳 定性 好 、 加 工 成 型 周期 短 、 易 成 








301 一 G30 ，30% 玻璃 纤维 增强 





型 。 适 合 电 器 部 件 、 机 械 零 件 、 仪 表 外 过 等 工程 制品 





305G30E，30% 玻璃 纤 
维 增 强 ， 阻 燃 型 











305GM30 ， 玻 璃 纤维 加 填 
料 填充 增强 ， 阻 燃 型 








燃烧 等 级 UL94V 一 0， 抗 冲击 强度 和 刚性 高 ， 蠕 变性 低 ， 


尺寸 稳定 性 好 ， 电 性 能 、 抗 化 学 药品 性 ， 力 学 性 能 等 良 








好 ， 加 工 周 期 短 、 易 成 型 。 适 合 电器 部 件 、 机 械 零 件 、 设 





备 仪表 外 壳 等 工程 制品 。305GM30 制品 还 有 低 撼 曲 性 
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( 续 ) 
生产 厂家 PBT 牌号 特点 和 用 途 
201 一 C10 、201 一 CG15 、201 一 G20 为 非 阻 燃 型 ， 几 个 品牌 均 具 有 优良 的 力学 、 电 、 热 性 能 
201 一 G30、301 一 G15 及 加 工 性 能 
北京 市 化 
今 十 多 人 二 疝 昌 水 优 忆 四) 
工 研究 院 305 G30E 含 30% 玻璃 纤维 增强 ， 阻 燃 韧性 好 
含 30% 玻璃 纤维 加 矿物 填充 。 低 普 曲 、 阻 燃 、 耐 电压 
431GM30S 
北京 泛 威 性 好 
工程 塑 准 
ee SC 矿物 质 、 玻 璃 纤维 填充 ， 高 电 性 能 、 阻 燃 级 、 表 面 光 
Ee 0 洁 、 防 普 曲 
551GT30S 矿物 质 、 玻 璃 纤维 填充 ， 高 电 性 能 、 阻 燃 级 、 防 瓯 曲 
T602 注塑 通用 型 、 增 万 型 、 适 合 线圈 骨架 、 接 插件 高 压 包 等 
T703,， 含 15% 玻璃 纤维 增强 
oe pd 适合 继电器 、 电 容器 、 电 机 、 电 位 器 、 带 焊 片 般 件 、 各 
南京 立 汉 T704 ， 含 20% 玻璃 纤维 增强 类 电 只 开关 的 外 过 
化 学 有 T706， 含 30% 玻璃 纤维 增强 
限 公司 





T9703,， 含 15% 玻璃 纤维 增强 阻 燃 型 








T9704 ， 含 20% 玻璃 纤维 增强 阻 燃 型 | ”UL94V 一 0 适合 阻 燃 的 高 强度 的 电子 电器 制品 


























T9706， 含 30% 玻璃 纤维 增强 阻 燃 型 


4.106 ” 聚 对 茶 二 甲酸 、 丁 二 醇 酯 注射 成 型 工艺 参数 怎样 选择 ? 


1) 塑 化 PBT 料 时 的 机 简 温 度 控制 ， 加料 段 200 ~220% 、 塑 化 段 230 ~ 250%C ， 
均 化 段 230 ~ 240% 。 由 于 这 种 材料 熔点 温度 明显 ， 为 防止 塑 化 燃料 粘度 过 度 下 降 ， 
通常 可 把 高 于 熔点 5S% 左右 温度 作为 PBT 塑 化 加 热 温 度 的 下 限 。 塑 化 温度 不 宜 过 
高 ， 和 否则 会 使 燃料 在 喷嘴 流 延 ， 制 品 易 出 飞 边 ， 甚 至 会 造成 料 分 解 。 

玻璃 纤维 增强 、 阻 燃 型 原料 的 塑 化 温度 可 略 高 于 纯 PBT 料 塑 化 温度 ， 一 般 可 
高 出 10 ~20%C 。 

2) 喷嘴 温度 应 略 低 于 熔 料 温度 ， 控 制 在 200 ~220% 。 增 强 料 注射 时 的 喷嘴 温 
度 应 比 纯 PBT 注射 温度 略 高 些 。 

3) 模具 温度 一 般 控制 在 50 ~ 100% 。 由 于 这 种 料 容易 结晶 ， 即 使 在 常温 下 结 
晶 也 很 快 ， 所 以 成 型 模具 温度 应 不 宜 过 高 ， 一 般 可 取 80% 左右 ; 过 低 的 模具 温度 
下 制品 成 型 ， 制 品 脱 模 后 还 可 能 出 现 结晶 ， 引 起 制品 收缩 、 造 成 产品 翘 曲 变形 。 

4) 注射 压力 一 般 取 60 ~90MPa; 增强 料 的 注射 压力 可 上 略 高 些 。 

5) 一 般 PBT 制品 注射 成 型 后 可 不 必 进 行 热处理 。 特 殊 要 求 制 件 为 消除 部 分 由 
于 结晶 不 完全 而 引起 的 内 应 力 ， 保 证 制品 外 形 结构 尺寸 的 稳定 ， 可 在 120 ~ 150%C 
烘箱 内 处 理 1 ~2h。 
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4.107 丙烯 膊 - 茶 乙 烯 共聚 物 有 了 哪些 性 能 特征 ? 


丙烯 且 - 葵 乙烯 共 聚 又 称 SAN 或 AS 树脂 。 它 是 一 种 非 结 晶 态 无 色 透 明 的 颗粒 

状 热塑性 树脂 ， 相 对 密度 1. 07 ， 成 品 收缩 率 为 0.2% ~0.5% ,无 毒 。 是 一 种 坚固 

而 有 刚性 的 材料 ， 具 有 良好 的 尺寸 稳定 性 、 耐 候 性 、 耐 热 性 、 耐 油性 、 抗 震动 和 化 

学 稳定 性 ; 力学 性 能 好 于 肾 茶 乙烯， 透明 性 和 聚 茶 乙烯 相同 ; 能 耐 汽油 、 煤 油 和 芳 

香 烃 等 非 极 性 物质 的 侵蚀 ， 耐 水 、 酸 、 碱 、 洗 涤 剂 秽 代 烃 类 洲 剂 等 ， 但 能 为 有 机 
溶剂 所 溶 胀 ， 且 溶 于 酮 类 。SAN 的 物理 力学 性 能 参数 见 表 4-66。 
表 4-66 ”兰州 石化 公司 合成 橡胶 厂 SAN (AS) 性 能 







































































牌号 | 测试 方法 | 正常 流动 | 高 流动 级 | 高 耐 热 级 | 高 流动 、 高 耐 化 学 、 

项 目 ASTM | 级 (NF) | (HF) | (HH) 高 耐 热 级 ( HC) 
熔 体 流动 速率 / (g/10min) D1238 1.4 pp 1.4 3.3 

拉 伸 强度 /MPa D638 74.0 72.0 78.0 78.0 

伸 长 率 (%) D638 3.2 3.2 3.4 3.4 

拉 伸 弹性 模 量 /10*MPa D638 0. 26 0. 26 0. 27 0. 27 
悬臂 梁 冲 击 强度 / (kJ/m) D256 0. 024 0. 024 0. 025 0. 026 

洛 氏 硬度 (BR) D785 76 76 77 80 

热 变形 温度 (1.8MPa) /%C D648 93 93 95 95 

总 含 且 (质量 分 数 ) (% ) D1013 21.5 24.5 28 31 

透 光度 (% ) D1003 90 90 90 90 

















4.108 丙烯 且 - 葵 乙烯 共聚 物 可 注射 成 型 哪些 制品 ? 


SAN 树脂 多 用 于 摊 混 生产 ABS、ASA 和 AES 树脂 等 。 用 于 注塑 制品 ， 主 要 应 
用 于 仪表 和 汽车 工业 ， 成 型 机 械 零 部 件 、 油 箱 、 车 灯罩， 仪表 让 、 仪 表 透 镜 、 各 种 
开关 按钮 等 ;蓄电池 外 壳 、 电 视 机 、 收 录 机 旋钮 和 标尺 ; 电池 盒 、 接 线 盒 、 电 话 及 
其 他 家 用 电器 零 部 件 ; 空调 机 、 照 相机 零件 、 电 扇 叶 片 等 ; 笔杆 、 文 教 用 品 、 渔 
具 、 玩 具 等 ; 盘 、 杯 、 餐 具 、 化 妆 品 和 其 他 物 的 包装 材料 及 卫生 用 品 、 一 次 性 打 火 
机 等 生活 日 用 品 。 


4.109 SAN 注射 成 型 制品 用 原料 有 什么 要 求 ? 


SAN 注射 成 型 制品 用 料 ， 投 产 前 须 在 70 ~80% 热风 循环 烘箱 中 干燥 处 理 2h 左 
右 。 表 4-67 列 出 国内 部 分 SAN 生产 三 产品 牌号 及 其 特点 与 用 途 ， 可 供 生产 时 选择 
参考 。 














“218 . 


塑料 注射 成 型 技术 问答 








表 4-67 SAN 注塑 制品 用 料 生产 厂 牌号 及 产品 特点 与 用 途 























































































































































































































生产 厂家 SAN 牌号 特点 和 用 途 
i 高 流动 性 透明 性 、 尺 寸 稳 定性 好 、 强 度 高 ， 适 合 耐 酸 碱 油 的 
风 叶 、 电 池 瓶 壳 、 磁 带 盒 等 
全 高 耐 热 、 高 抗 冲 、 耐 酸 碱 油 、 尺 寸 稳 定性 好 。 适 合 蓄 电池 产 
中 国 石 油 兰 壳 、 打 火 机 壳 ， 壁 灯 、 洗 衣 机 计时 器 座 
州 石 化 公司 合 
成 橡胶 厂 Nh 透明 性 好 ， 适 合 灯 具 、 打 火 机 壳 、 家 电 透 明 制品 、 仪 表 元 
件 、 食品 容器 等 
HH 一 C100 蓄电池 壳 专 用 料 
HH—C200 打火机 壳 专 用 料 
300 高 流动 性 ， 适合 电扇 风 叶 、 鞭 电池 瓶 过 、 磁 带 盒 、 打 火 机 过 
等 
38 高 透明 性 ， 适 合 电扇 风 时 、 录 像 带 盒 、 冰 箱 保 鲜 盒 、 混 合 器 
中 国 石油 大 等 
庆 石化 分 公司 350 耐 热 性 好 ， 汽 车 用 蓄电池 壳 、 录 像 带 盒 、 医 疗 用 品 等 
SNA 一 GCF HSG—5110 易 流 动 性 ， 适 合计 算 机 、 磁 盘 、 录 音 机 磁带 盒 
SNA—GF HSG 一 5120 高 抗 冲 强度 ， 适 合 干燥 箱 箱 盖 、 仪 表 外 壳 等 
SNA—GF HSG 一 5130 高 刚性 和 耐 热 性 ， 适 合 高 刚性 制 件 ， 如 电 风 扇 配件 
二 通用 型 、 流 动 性 佳 。 适 合 日 用 品 ， 家 庭 五 金 透明 制品 、 化 妆 
品 盒 等 
本 高 流动 性 、 高 透明 性 。 适 合家 用 电器 配件 、 磁 带 盒 、 化 妆 品 
镇 江 奇 美 公 使 等 
司 二 耐 热 、 流 动 性 、 抗 冲 性 、 硬 度 、 拉 伸 强 度 中 等 ， 原 子 笔 外 
壳 、 磁 带 盒 、 风 扇 叶片 、 电 器 制品 透明 板 
Di 耐 化 学 性 型 、 硬 度 和 拉 伸 强度 高 、 蓄 电池 外 壳 、 打 火 机 外 
要 求 有 较 高 强度 的 透明 制品 
i 力学 性 能 好 、 成 型 加 工 性 、 耐 化 学 品 性 、 高 透明 性 均 好 。 适 


宁波 LG 前 兴 


公司 


合 透 明度 高 的 制品 





80HF 高 耐 热 型 





81HF 高 流动 性 


易 成 型 ， 透 明 性 、 
键盘 、 自 行车 反射 镜 





耐 化 学 品 性 
、 磁 带 盒 等 透明 性 产品 


均 好 ， 适 合 食品 


容器 、 电 子 骏 





90HR 





92HR 





高 耐 热 型 成 型 加 工 性 、 
池 瓶 外 壳 、 电 子 和 汽车 配件 


透明 性 、 





95HC 








95HC 一 TC 








抗 化 合 物 侵蚀 性 、 








成 型 加 工 性 、 透 明 性 、 耐 化 学 品 性 均 好 。 


适合 一 次 性 打火机 、 化 妆 箱 ( 盒 ) 等 需 抗 化 合 物 侵 蚀 性 制品 


第 4 章 注射 成 型 工艺 219 . 





4.110 丙烯 且 - 葵 乙烯 共聚 物 注射 成 型 工艺 参数 有 了 哪些? 


1) 螺杆 式 注塑 机 塑 化 原料 时 的 机 简 温 度 : 加 料 段 170 ~ 180% ， 塑 化 段 210 ~ 
230% ， 均 化 段 200 ~210%C 。 

2) 喷嘴 温度 : 直通 式 喷嘴 结构 ， 温 度 180 ~ 190% 。 

3) 模具 温度 : 50 ~70C 。 

4) 注射 压力 : 80 ~120MPa; 保 压 压力 为 40 ~50MPa。 


4.111 聚 砚 有 哪些 性 能 特点 ? 可 注射 成 型 哪些 制品 ? 


聚 砚 也 叫 双 酚 -A 聚 砚 (PSU) ， 由 双 酚 A 和 二 氯 二 葵 基 亚 砚 在 二 甲 基 亚 砚 中 缩 
聚 制 成 ， 是 一 种 高 性 能 热塑性 工程 塑料 。 

(1) 性 能 与 特点 “ 聚 砚 是 一 种 略 带 亚 珀 色 呈 透明 的 非 结晶 型 聚合 物 。 有 优异 的 
力学 性 能 ， 强 度 高 ， 抗 冲击 性 好 ， 耐 磨 ， 尺 寸 稳 定 ， 抗 里 变性 能 好 ， 成 型 收缩 率 
小 ， 可 作 精 密 零 件 ， 但 容易 应 力 开 裂 ; 热 稳定 性 好 ， 可 在 -100 ~150% 温度 范围 内 
使 用 ， 短期 使 用 温度 可 达 190%C ; 制品 无 毒 、 耐 辐射 、 耐 燃 、 有 自 煌 性 ; 介 电 性 能 
好 ， 即 使 在 水 和 潮湿 空气 中 ， 也 会 保持 很 高 的 介 电 性 能 ;化 学 稳定 性 好 ， 除 浓 硫 酸 
和 浓 硝 酸 外 ， 对 其 他 酸 、 碱 、 醇 、 脂 族 烃 等 化 学 药品 稳定 ， 但 在 酯 和 酮 类 中 会 发 生 
溶 胀 ， 且 有 部 分 溶解 ， 易 涂 于 二 氧 甲烷 和 二 氧 乙 烷 。 耐 候 性 和 耐 紫外 线性 能 

(2) 注塑 制品 PSU 制品 主要 用 在 电子 电气 、 食 品 和 日 用 品 及 汽车 、 航 空 、 医 
疗 等 行业 。 如 制作 各 种 接触 器 、 接 插件 、 变 压 需 绝 缘 件 ， 可 控 硅 帽 、 线 圈 骨 架 、 接 
线 柱 、 轴 套 、 单 ， 电 视 机 内 零件 ; 齿轮 、 蓄 电池 盖 、 飞 机 的 一 些 零件 、 灯 具 部 件 、 
传感器 ; 日用品 中 的 餐 盘 、 牛 奶 盛 器 、 微 波 毫 调 器 、 饮 料 和 食品 分 配器 ， 卫 生 医 疗 
右 械 中 的 手术 盘 、 喷 雾 器 、 加 湿 器 、 牙 科 髓 械 ， 流 量 控 制 器 、 实 验 室 器 械 及 食品 加 
工 设备 、 奶 制品 加 工 设备 和 环保 控制 传染 设备 等 。 


4. 112 ” 聚 砚 注射 成 型 制品 用 料 条 件 有 了 哪些 要 求 ? 


聚 砚 料 投产 前 要 在 120 ~ 140% 热风 循环 烘箱 内 干燥 处 理 4h 以 上 ， 要 求 聚 砚 含 
水 率 小 于 0.05% 。 表 4-68 列 出 国内 部 分 PSU 生产 厂 的 产品 牌号 及 树脂 特点 与 用 
途 ， 可 供应 用 时 选择 参考 。 

























































































表 4-68 PSU 注塑 制品 用 料 生产 厂 牌号 和 产品 特点 与 用 途 
生产 厂家 PSF 牌号 特点 和 用 途 
S100 (冲击 强度 =>370kjJ]m2 ) 力学 强度 高 、 耐 热 、 耐 寒 、 尺 寸 稳定 。 
上 海曙 S100 还 有 化 学 稳定 、 电 绝缘 好 和 自作 性 。 
光 化 工 厂 |501 S101 和 S110 还 有 低 起 曲 和 优异 的 介 电 强 
S110 (冲击 强度 三 200kJ/m?) 度 。 适 合成 型 汽车 、 机 械 、 电 子 绝缘 件 
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PSF 牌号 


( 续 ) 


特点 和 用 途 








上 海曙 
光 化 工厂 


S140 


(冲击 强度 宇 200kJ/m?) 








S170 


(冲击 强度 宇 200kJ/m?) 





力学 强度 高 、 


热 、 耐 寒 、 尺 寸 稳定 、 低 想 曲 、 优 异 的 介 


强度 。 适 合成 型 汽车 


耐 氢 化 、 耐 化 学 药品 、 


邯 


0 











、 机 械 和 电子 绝缘 件 


蚜 





S215 


(密度 1.45g/cm? 、 冲 避 








6 强度 为 70kJ/m? ) 


含 15% 玻璃 纤维 





性 、 耐 热 、 耐 寒 、 而 
民 二 稳定 、 低 翘 曲 、 























能 和 绝缘 性 。 用 于 了 





- 程 零 部 件 


。 优 异 的 高 强度 、 高 网 
时 氧 老化 、 耐 化 学 药品 、 
抗 蠕 变 、 极 好 的 介 电 4 





一 





生 





S310 


(冲击 强度 为 160kJ/m?) 





S340 


(冲击 强度 为 160kJ/m?) 





S315 


(冲击 强度 为 55kJ/m?) 





阻 燃 、 低 毒 、 无 挥发 物 、 低 发 烟 、 力 学 强 


度 高 、 电 性 
学 强度 和 
子 、 航 天 航空 领 














能 好 。S315 为 增强 阻 燃 型 、 力 








尺寸 稳定 性 比 5310 更 高 。 适 合 
成 制品 。 还 有 S340 





S380 的 性 能 特点 和 用 途 与 S310 相同 











电 





、S370、 








S410 


(冲击 强度 为 80kJ/m? ) 








原料 中 含 队 四 气 乙 烯 、 耐 磨 性 好 、 还 具 











耐 热 、 润 滑 、 强 


耐 化 学 品 等 性 能 。 适 合 要 求 润滑 、 


件 制作 


度 高 














、 抗 蠕 变 、 


朋 
尺寸 稳定 、 
耐 磨 工 程 





S510 ( 瓷 白色 粒 料 ) 








S540 (海蓝 色 粒 料 ) 


原料 中 
温度 从 


含 碳酸 钙 ， 








S580 (黑色 粒 料 ) 


4GPa 以 上 ， 但 
作 多 种 工程 件 








与 纯 PSF 相 比 ， 


热 变 形 
150%C 提高 到 165% ， 刚 度 提 高 到 
亢 冲 强度 有 所 下 降 。 适 合 制 





SF415 














原料 中 含 聚 





四 

















高 强度 、 低 攻 











乙烯 ， 具 有 附 热 、 耐 磨 、 
1、 抗 蠕 变 ， 优 异 的 介 电 性 


能 。 适 合成 型 工程 上 要 求 耐 磨 、 润 滑 好 的 结 


构件 





大 连 逆 
料 一 厂 





P7301 ( 纯 PSF ) 





、 强 度 高 、 思 








P7302 ( 改 性 、 着 





色 粒 料 ) 








、 耐 电弧 性 强 、 耐 化 学 腐蚀 及 


于 电子 、 

















性 好 、 尺 寸 稳 定 和 


电器 、 仪 器 、 























全 
9 品 
航空 工业 中 的 高 强度 


炸 
这 里 
义 表 
、 坠 热 的 工程 零 





P7303 (着 色 粒 料 ) 




















性 优 


是 变 | 


良 ， 强 度 高 、 网 





耐 高 温 、 耐 电弧 性 强 、 耐 化 学 腐蚀 及 
尺寸 稳定 性 和 抗 


竹 优 良 。 适 合 电 子 、 义 表 











上 性 好 、 
电器 、 仪 器 、 





























引 炸 


和 宇宙 航空 工业 等 高 强度 、 耐 热 的 工程 零 部 





天 津 合 
成 材料 厂 





PSU 





件 及 绝缘 制品 等 
度 高 


强度 高 、 刚 性 好 、 
性 优良 ， 可 
使 用 ， 耐 
优良 ， 加 工 性 能 好 ， 
MoS, 等 填料 改 性 。 
仪表 零 部 件 、 上 骨架 、 






































尺寸 稳定 性 























可 加 玻璃 纤维 、 
适合 成 型 


义 噩 外 置 、 

















电池 盒 、 





热 纱 管 、 型 材 等 工程 制品 


、 抗 蠕 变 
~150% 温度 范围 内 长 期 
、 耐 化 学 腐蚀 必 炸 性 


电器 、 仪 器 、 
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大 连 塑料 一 厂 产 PSU 性 能 见 表 4-69。 天 津 合 成 材料 厂 产 PSU 性 能 见 表 4-70。 
表 4-69 ”大连 塑 料 一 厂 PSU 性 能 































































































性 能 P7301 P7302 P7303 
颜色 浅 棕色 着 色 颗 粒 着 色 上 颗粒 
吸水 性 (% ) <0.1 <0.1 <0.1 
热 变形 温度 /%C 174 174 174 
使 用 温度 /CC —100 ~150 —100 ~150 -100 ~150 
成 型 收缩 率 (% ) 0.55 ~0.65 0. 55 ~0.65 0. 55 ~0.65 
无 缺口 冲击 强度 /kJ/m? 三 300 三 300 三 300 
电 性 能 优良 优良 优良 

表 4-70 天津 合成 材料 厂 PSU 性 能 

性 能 试验 方法 PSU 
外 观 浅 琥珀 色 半 透明 粒状 
相对 密度 GB/T 1033 一 2008 1.24 
吸水 性 (24h) (%) < GB/T 1034 一 2008 0. 25 
拉 伸 强度 /MPa 三 GB/T 1040. 5 一 2008 70 
弯曲 强度 /MPa = GB/T 1042—1979 100 
压缩 强度 /MPa = GB/T 1041 一 2008 100 
冲击 强度 /kJ/m? 三 GB/T 1843 一 2008 100 
马丁 耐 热 温 度 /%C 三 GB/T 1035 一 1970 170 
布 氏 硬度 三 HGC2 一 168 一 1965 20 
体积 电阻 率 / (Q . ecm) GB/T 1044 一 1970 1.5x10™ 
表面 电阻 率 /Q GB/T 1044 一 1970 1 x107 
介 电 常数 3.4 
介 电 损耗 角 正 切 GB/T 1045 一 1970 4.5x10-3 
介 电 强度 / (kV/mm) GB/T 1046 一 1970 20 
比 浓 粘度 0. 42 ~ 0. 65 











4.113” 聚 砚 注 射 成 型 对 使 用 设备 有 了 哪些 要 求 ? 


肾 砚 注射 成 型 制品 多 采用 螺杆 式 注塑 机 ;小 型 聚 砚 注 射 制 品 也 可 用 柱 塞 式 注塑 
机 ， 但 对 原料 的 塑 化 温度 控制 和 成 型 制品 的 质量 保证 ， 难 度 较 大 。 螺 杆 式 注塑 机 用 
螺杆 结构 为 渐变 型 。 喷 嘴 结 构 为 延伸 式 ， 有 独立 加 热 控 温 装置 。 

由 于 注塑 熔 料 入 模 需 要 较 高 的 注射 压力 ， 所 以 要 求 模 具 结构 要 有 足够 的 强度 和 
刚度 ， 熔 料 入 型 腔 流 道 要 尽量 短 、 浇 道 截面 直径 斥 才 应 大 于 制品 壁 厚 的 35% ， 还 
要 设置 冷 料 模 。 


4.114 聚 砚 制品 注射 成 型 工艺 参数 怎样 选择 ? 


1) 原料 塑 化 时 机 简 温 度 控 制 ， 加料 段 290 ~320% 、 塑 化 段 330 ~360% 、 均 化 
段 320 ~350% 。 塑 化 料 温 度 可 尽量 取 高 些 ， 可 降低 熔 体 粘度 ， 但 温度 过 高 会 降低 
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制品 的 抗 冲击 强度 ， 易 使 制品 出 现 色 泽 变 深 ， 有 黑色 条 纹 和 气泡 等 质量 问题 。 

2) 喷嘴 温度 可 略 低 于 塑 化 熔 体 温度 ， 控 制 在 300 ~330% 范围 。 

3) 成 型 模具 温度 为 80 ~ 150% 。 模 具 温 度 的 选择 ， 可 按 制品 壁 厚 来 确定 ; 小 
于 5mm 的 制品 壁 厚 成 型 ， 模 具 温 度 可 了 略 低 些 (一 般 在 80 ~ 120% 之 间 ) ; 壁 厚 大 于 
5mm 的 制品 成 型 ,模具 温度 可 控制 在 130 ~ 150% 之 间 。 模 具 温 度 取 高 些 ， 会 降低 
制品 内 应 力 ， 但 生产 成 型 周期 延长 ， 制 品 脱 模 易 变形 。 

4) 注射 压力 控制 在 80 ~ 200MPa 范围 。 由 于 聚 砚 熔 体 流动 性 差 ， 为 了 保证 充 
模 质 量 和 充分 补充 人 模 料 冷却 收缩 而 引起 的 缺 料 ， 避 免 制 品 出 现 表 面 波纹 、 凹 痕 和 
气孔 等 质量 问题 ， 注 射 PSU 料 应 尽量 取 较 高 的 注射 压力 ， 这 同时 也 可 使 制品 密实 ， 
降低 其 成 型 后 的 收缩 率 ， 但 过 高 的 注射 压力 又 易 使 制品 出 现 飞 边 、 脱 模 困 难 、 增 加 
内 应 力 ， 使 成 型 模具 变形 ， 这 一 点 应 引起 注意 。 通 常 ， 薄 壁 型 制品 、 模 具 熔 料 流程 
长 ， 进 料 口 截面 较 小 时 ， 取 较 高 些 注射 压力 ， 反 之 可 取 低 的 注射 压力 。 保 压 压 力 在 
30 ~90MPa 范围 。 

5) 塑 化 原料 螺杆 转速 为 50 ~ 100r/min; 螺杆 背 压 为 5 ~20MPa。 

6) 熔 料 的 注射 速度 选择 ， 应 采取 变速 注射 方式 ， 即 慢 (开始 ) 一 快 (注射 中 
期 ) 一 慢 (注射 接近 结束 时 ) 。 注 意 观 察 熔 料 注 射 速度 对 产品 质量 的 影响 : 当 制 品 
表面 出 现 雾 斑 、 透 明度 和 光泽 度 下 降 时 ， 应 适当 降低 些 注 射 速度 ; 为 提高 产品 生产 
率 ， 缩 短 制 品 生产 周期 ， 可 适当 提高 些 注 射 速 度 。 

7) 为 减少 制品 的 内 应 力 ， 脱 模 后 的 制品 应 在 160 ~ 170% 甘油 浴 中 处 理 0.5 ~ 
1h; 也 可 在 热风 循环 (160 ~ 170% ) 烘箱 中 处 理 2 ~4h。 这 种 处 理 后 的 制品 ， 保 证 
了 其 机 械 强度 和 外 形 结构 尺寸 的 稳定 ， 防 止 使 用 时 制品 出 现 变 形 、 普 曲 和 易 开 裂 现 
象 的 产生 。 


4.115 聚 茶 醚 的 性 能 特征 有 哪些 ? 


聚 葵 醚 (PPO) 也 叫 聚 亚 茶 基 氧 化 物 ， 是 一 种 耐 高 温 的 热塑性 树脂 。 

聚 葵 醚 无 毒 、 透 明 、 密 度 小 ; 综合 性 能 好 、 有 高 的 强度 、 耐 应 力 松 凶 、 耐 蠕 变 
性 好 、 尺 二 稳定 、 耐 热 性 好 ， 热 变形 温度 最 高 可 达 190% ， 可 在 -90 ~ 150% 温度 
范围 内 长 期 使 用 ， 玻 璃 化 温度 211%C ， 熔 点 268% ， 在 330% 时 出 现 分 解 现 象 ; 质 
轻 、 阻 燃 性 良好 、 能 自 炸 、 耐 光 差 ， 熔 体 流动 性 差 ， 成 型 困难 ; 耐 稀 酸 、 稀 碱 及 盐 
溶液 ， 不 耐 强 氧化 性 酸 ， 链 烃 、 酮 、 酮 类 使 制品 在 应 力 下 开裂 ; 溶 于 芳烃 或 氢化 链 
烃 中 。 

注射 成 型 生产 中 多 采用 改 性 聚 葵 栈 ， 如 用 苯 乙 烯 与 聚 苯 醚 共 混 或 共聚 而 成 。 这 
种 改 性 聚 茶 栈 ， 可 使 PPO 的 加 工 性 能 得 到 改善 ， 提 高 了 其 制品 的 耐 应 力 开 裂 性 和 
冲击 性 能 、 降 低 制 品 的 生产 成 本 ; 但 耐 热 性 和 表面 光泽 性 略 有 下 降 。 改 性 聚 葵 本 的 
性 能 参数 见 表 4-71。 
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表 4-71 改 性 聚 茶 醚 理化 性 能 参数 (HG 2232 一 1991) 





























































































































项 上 M-106 M-109-G20 
优等 品 | 一 等 品 | 合格 品 | 优等 品 | 一 等 品 | 合格 品 

密度 /( g/cm ) < 1.08 1. 25 
吸水 率 (23%C ,24h)(%) 和 | 0.16 0.18 0.16 0. 18 
成 型 收缩 率 (% ) 0.7~0.8 0.5~0.6 
拉 伸 强度 /MPa 三 60 58 56 85 83 80 
弯曲 强度 /MPa = 104 98 113 105 100 
冲击 强度 ( 简 支 梁 , 缺 口 )/(kJ/m?) = 14 12 10 11 10 9 
体积 电阻 率 / (0. m) = 1.0x10" 1.0x10%3 1.0x10™ 1.0 x105 
相对 介 电 常数 (1MHz) 去 | 2.60 2.70 2. 80 2. 90 3.0 
介质 损耗 角 正 切 值 (1MHz)/x10-? <= 8 10 8 9 10 
介 电 强度 /( MV/m) = 22 21 22 21 
热 变形 温度 (1. 82MPa)/%C 三 123 115 110 128 120 115 
燃烧 性 FV-0 FV-0 FV-l 


注 ， 用户 需要 横 、 纵 向 收缩 率 时 ， 供 需 双 方 协商 。 
4.116 聚 茶 醚 可 注射 成 型 哪些 制品 ? 制品 结构 有 什么 要 求 ? 


聚 葵 酝 和 改 性 聚 茶 醚 的 注塑 制品 ， 主 要 用 于 电子 电 咒 、 汽 车 、 家 用 电器 、 工 业 
机 械 配 件 和 办 公 室 设备 中 ， 利 用 改 性 聚 葵 醚 的 耐 热 性 、 耐 冲击 性 、 尺 才 稳 定性 、 耐 
擦 伤 、 耐 剥落 、 可 涂 性 和 电气 性 能 ， 多 用 来 成 型 汽车 仪表 盘 、 散 热 右 格子 、 扬 声 器 
格 栅 、 控 制 台 、 保 险 盒 、 继 电 融 箱 、 连 接 絮 ， 电子 电 带 工业 中 的 线圈 绕 线 轴 ， 调 谐 
设备 、 大 型 电子 显示 器 、 可 变 电 容 右 、 话 简 及 鞭 电 池 配 件 等 ， 各 种 家 用 电 融 中 的 零 
部 件 ; 照相 机 、 计 时 器 、 水 和 泵 、 鼓 风机 的 外 壳 和 零 部 件 ; 仪表 齿轮 、 阀 体 、 外 科 手 
术 需 具 ， 消 毒 句 等 医疗 天 具 零 部 件 ; 复印 机 、 计 算 机 系统 、 打 印 机 、 传 真 机 等 办 公 
设备 中 的 零 部 件 ; 大 型 设备 中 的 机 器 外 壳 、 底 座 、 支 架 和 汽车 阻 流 板 、 保 险 杠 等 。 

聚 茶 醚 及 其 改 性 PPO 的 注塑 制品 ， 要 求 其 结构 中 的 壁 厚 不 可 太 薄 (应 大 于 
0. 8mm) ， 尽 量 避 免 出 现 缺 口 、 锐 角 和 壁 厚 差 过 大 现象 的 出 现 。 


4.117 聚 茶 醚 注射 成 型 对 设备 有 哪些 要 求 ? 


聚 葵 醚 注射 成 型 制品 应 选用 螺杆 式 注 塑 机 。 要 求 螺杆 结构 为 渐变 型 ， 长 径 比 大 
于 15， 压 缩 比 为 2.5 ~3.5。 喷 嘴 要 选用 直通 式 ， 孔 径 为 3 ~6mm， 要 设 有 喷嘴 的 独 
立 加 热 控 温 装置 。 模 具 的 独立 控 温 应 准确 、 平 稳 ;， 模具 体 与 模 架 板 间 要 有 隔 热 垫 ; 
注意 模具 中 的 熔 料 流 道 锥 度 应 稍 大 些 ( 约 为 3.5") ， 浇 道 和 分 流 道 ， 截 面 应 取 圆 
形 ， 以 短 些 、 粗 些 为 宜 。 


4.118 聚 茶 醚 注塑 制品 用 原料 及 工艺 参数 怎样 选择 应 用 ? 
聚 葵 醚 注射 成 型 时 由 于 吸水 率 较 低 ， 可 不 必 进 行 干燥 处 理 、 直 接 投产 使 用 。 如 
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表 4-72 MPPO 性 能 及 特点 
方法 牌 
性 能 条 件 
ASTM M104 MI104N M105 MI105N M106 
相对 密度 D792 23°C 1.07 1.07 1.08 1.08 1.06 
吸水 率 (% ) D570 | 23%C24hs 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 
玻 纤 含量 ( % ) 
热 变形 温度 /%C D648 | 1.82MPa 90 90 100 102 120 
线 膨胀 系数 /[ C)] 一 30 ~ 了 区 7 了 x Tx 了 区 7 X 
线 膨胀 系数 /[ mm/ . D696 
ee We +30%C 10-5 10-5 10-5 10-5 10-5 
0.005~ | 0.005~ | 0.005~ | 0.005~ | 0.005~ 
模 塑 收缩 率 / (mm/mm) D955 
0. 007 0. 007 0. 007 0. 007 0. 007 
阻 燃 性 UL94 3. 2mm V-l Vo V-1 V-0 V-1 
拉 伸 强度 /MPa D638 23C 41.2 41.2 49.0 49.0 59.9 
断后 伸 长 率 (% ) D638 23C 40 30 30 30 30 
弯曲 强度 /MPa D790 23C 63.7 63.7 78.4 78.4 88.2 
ee 2. 16 x 2. 16 x 2. 35 x 2. 35 x 2. 35 x 
弯曲 模 量 / MPa D790 23C 
103 103 103 103 103 
冲击 强度 (缺口 )/(kJ/m?) D256 |23C/6.2mm| 14.7 14.7 14.7 14.7 14.7 
洛 氏 硬度 D785 R R110 R110 R113 R115 R116 
介 电 强度 / (kV/mm) D149 |50% RH23°C 2 20 22 20 20 
体积 电阻 /(Q .cm) D257 |50% RH23%C 1016 1016 1016 1016 1016 
a 50% RH23°C 
介质 损耗 角 正 切 D150 0. 005 0. 007 0. 003 0. 007 0. 003 
105CPS 
i 50% RH23°C 
介 电 常 数 D150 2 pg pg 2.7 2.7 
1016CPS 
流 动 We 
上 | 下 耐 热 、 高 而 
流动 | 阻 燃 ， 热 、 阻 
特点 阻 燃 一 a 耐 热 、 I 
用 途 般 ” 元 性 \、| 大 型 壳 高 阻 燃 燃 ， 过 
还 Ws A | 加 也 
册 病 高 阻 燃 ”| 体 、 底 体 底座 
座 等 插件 
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与 用 途 〈 北 京 化 工 研究 院 ) 





M107 S01 S02 DFO1 | NP201 | NP202 | NP220 | NP221 





1.07 1.25 1.25 1.30 1.06 1.07 1.07 1.06 1.12 1.12 1.25 1.25 





0.1 0.08 0. 08 0.08 0.1 0.1 0.1 0.1 0.9 0.9 0.9 0.9 











20 30 30 20 20 
125 135 140 140 110 110 130 80 120 130 170 170 
7x 4x 3x 4x 8x 7x 7x 





0. 005 ~ |0. 002 ~ ,0. 002 ~ |0. 002 ~ |0. 005 ~ ,0. 005 ~ |0. 005 ~ |0. 005 ~ ,0.010 ~ | 0.01~ 0.005 ~ |0.005 ~ 
0.007 | 0.004 | 0.003 | 0.003 | 0.007 | 0.007 | 0.007 | 0.007 0.02 0.012 | 0.012 | 0.012 





VD V-1 HB V-l V-1 HB HB V-0 HB HB HB HB 





59.9 98. 0 112.7 | 112.7 5359 49.0 59.9 29.4 49.0 53.9 107.8 | 107.8 





30 4~6 4~6 4~6 30 30 30 S35 





88.2 122.3 | 137;2 | 137.2 78.4 83.3 98.0 58.8 78.4 100 147.0 | 166.5 





2. 35 3. 92 4.9 4.9 2. 35 2. 35 2. 55 4.9 
x103 x103 x103 x103 x103 x103 x103 x103 





14.7 9.8 9.8 9.8 19.6 34.3 34.3 9.8 13.7 19.6 9.8 13.7 





R115 R120 R120 R125 R110 R110 R115 R110 

















20 22 22 22 22 22 22 22 22 22 
1016 1016 1016 1016 1016 22 1016 1016 1016 1016 
0. 007 0. 003 0. 003 0. 003 0. 003 0. 003 0. 003 0. 003 0. 003 | 0. 003 
2.8 3.0 2.9 3 2:7 A 2.7 2.7 2.7 2.7 

20% 、. 

a 抗 冲 、 ee 

高 耐 | 玻 纤 增 30% 30% 而 热 | 耐 高 浊 超 高 任 受 | 各 0x| zp0y PPO/| PPO/ 
热 高 阻 | 强 阻 燃 | 玻 纤 增 | 玻 纤 增 ea | 抗 冲 ， eh 诊 
卖 去 休 机 | 强 阳 居 对 执 人 “| 增 金 增 
如 | 帝 体 机 强 | 强 明 肉 | ”更 热 | | “| 增强 | 人 金 增强 

此 、 - 
械 零 件 


程 件 
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果 由 于 对 原料 的 运输 和 贮存 不 当 ， 原 料 中 含水 分 较 高 时 ， 可 在 110 ~ 130Y 热风 循 
环 烘箱 中 干燥 处 理 2 ~3h， 使 材料 的 含水 率 小 于 0. 06% 。 


表 4-72 列 出 国产 MPPO 的 性 能 、 





表 4-73 列 出 PPO 和 MPPO 料 注 射 成 型 工艺 参数 。 
表 4-73 PPO 与 MPPO 注射 成 型 工艺 参考 条 件 


特点 与 用 途 ， 可 供应 用 时 选择 参考 。 





















































工艺 参半 PPO MPPO 
加 料 段 (后 ) 240 ~280 240 ~275 
机 简 温 度 /%C 塑 化 段 (中 ) 280 ~310 265 ~ 290 
均 化 段 (前 ) 290 ~320 270 ~290 
喷嘴 温度 /SC 280 ~300 270 ~290 
模具 温度 /SC 100 ~150 80 ~ 100 
注射 压力 /MPa 80 ~150 120 ~ 140 
保 压 压力 /MPa 40 ~80 于 
成 型 周期 /s 40 ~ 140 30 ~60 
4.119 聚 茶 硫酸 有 哪些 性 能 特征 ? 


聚 葵 硫 醚 (PPS) 是 一 种 综合 性 能 优异 的 热塑性 塑料 。 耐 热 性 能 很 好 (熔点 
280 ~290% ， 分 解 温度 大 于 600% ， 能 在 230% 左右 温度 下 长 期 使 用 ) ， 长 期 在 较 高 
温度 环境 中 使 用 ， 其 热 稳定 性 好 于 所 有 工程 塑料 ; 力学 性 能 好 、 刚 性 极 强 、 表 面 硬 
度 高 ， 有 优异 的 耐 蠕 变 和 耐 疲劳 性 和 突出 的 耐 磨 性 ， 其 耐 腐蚀 性 、 耐 化 学 药品 性 仅 
次 于 聚 四 气 乙 烯 ， 除 强 氧 化 性 酸 以 外 ， 对 200% 以 下 的 有 机 溶剂 、 无 机 酸 、 有 机 酸 
及 碱 为 惰性 ， 对 各 种 辐射 也 很 稳定 ; 吸水 性 、 尺 寸 稳 定性 好 ， 成 型 收缩 率 低 ; 电能 
性 很 好 ， 即 使 在 高 温 、 高 温和 高 频 条 件 下 变化 也 不 大 ， 有 很 好 的 阻 燃 性 。 不 足 之 处 
是 脆性 大 ， 蔬 性 较 差 .熔接 强 度 不 好 、 价 格 较 高 (高 出 其 他 通用 工程 塑料 2 倍 左 
右 ) ， 纯 PPS 很 难 注射 成 型 。 

国内 产 PPS 树脂 的 性 能 参数 见 表 4-74 和 表 4-75， 注 射 制品 用 料 牌 号 与 用 途 见 
表 4-76。 








表 4-74 PPS 的 典型 性 能 

















项 目 指标 项 目 指标 
密度 / (gem3 ) 1.35 | 热 导 率 (23C) / [W/ (K: m)] 0.3 
颜色 棕色 | 线 膨胀 系数 (23 ~150% ) / ( x10-5/K) 50 
吸 潮 率 (23% ，50RH) (%) 0.01 || 线 膨胀 系数 ( >150" ) / ( x10-5/K) 50 
熔化 温度 /人 C 280 || 热 变形 温度 (1.8MPa) /人 C 110 
玻璃 转变 温度 /SC 90 “| 最 高 短期 工作 温度 (2h) /%C 260 


























































































































































































































第 4 章 注射 成 型 工艺 227 
( 续 ) 
项 目 指标 项 目 指标 
最 高 持续 工作 温度 /%C 230 “|| 球 压 硬 度 /MPa 190 
UL 等 级 〈1. 6/3. 2mm ) V-0 | 洛 氏 人 硬度 M 
届 服 强度 /断裂 强度 /MPa 75 | 介 电 强度 / (kV/mm) 17 
断后 伸 长 率 (% ) 4 体积 电阻 / (Q :em) 103 
弹性 模 量 /MPa 3700 | 体 表 电阻 /0 1055 
Charpy 无 缺口 冲击 强度 / (kJ/m?) 25 “| 介 电 损耗 角 正 切 (100Hz) 0.01 
Charpy 缺口 冲击 强度 / (kJ/m?) 3.5 || 介 电 损 耗 角 正 切 (1MHz) 0.01 
表 4-75 余姚 市 高 科 塑 化 有 限 公司 技术 指标 
项 目 测试 标准 PRO | PR-3 | PR-4 | PR-5 | PR-7 
密度 / (g/cm ) GB 103 一 1986 1.35 | 1.56 | 1.65 | 1.70 | 1.90 
成 型 收缩 比 (% ) GB 1004 一 1986 1.5 0.3 0.25 | 0.20 | 0.16 
吸水 率 (%) GB/T 1034 一 2008 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.05 | 0.04 
拉 伸 强度 /MPa GB/T 1040. 5 一 2008 55 130 145 150 130 
伸 长 率 (%) GB/T 1040. 5—2008 6 1.2 1.0 1.0 0.5 
弯曲 强度 /MPa GB/T 9341 一 2008 106 145 200 210 150 
冲击 强度 / (kJ/m?) GB/T 1043. 1—2008 2 8 8 10 6 
热 变形 温度 /SC GB/T 1634. 1 一 2004 100 255 260 260 260 
阻 燃 性 GB/T 2408 一 2008 FV-0 | FV-0 | FV-0 | FV-0 |FV-0 
体积 电阻 / (Q . m) GB/T 1410 一 2006 108 103 103 103 | 103 
介 电 常数 GB/T 1409 一 2006 3.8 3.8 3.8 4.5 
介 电 损耗 角 正切 GB/T 1409 一 2006 0. 002 | 0.002 | 0.003 | 0.008 
介 电 强度 / (kV/mm) GB/T 1408. 1—2006 15 15 14 14 
表 4-76 ”PPS 注塑 制品 用 料 生产 厂 牌 号 及 产品 特点 与 用 途 
生产 厂家 PPS 牌号 特点 和 用 途 
PPS—P I 白色 颗粒 、 无 填充 料 ， 适 合 改 性 增强 注塑 制品 
PPS—P I 白色 颗粒 ， 线 型 高 分 子 量 无 填充 料 ， 适 合 改 性 增强 、 注 塑 制 品 
Ps 二 Pi 白色 颗粒 ， 线 型 高 分 子 量 ， 无 填充 料 ， 适 合 改 性 增强 高 强度 结构 
成 都 乐天 塑 件 ， 如 轴承 、 齿 轮 活塞 套 
料 有 限 公司 PPS 一 ZI 灰白 色 颗粒 、 填 充 玻璃 纤维 增强 、 注 塑 制品 
PPS—2Z II 同上 
pps= 光 放 灰白 色 颗 粒 、 填 充 玻璃 纤维 增强 ， 氟 塑料 合金 ， 适 合 注塑 高 强度 结 
构 工 程 制品 
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( 续 ) 
生产 厂家 PPS 牌号 特点 和 用 途 
0220A9 非 填 充 料 等 级 、 注 塑 级 、 一 般 用 途 
1140A1 同上 
宝 丽 塑 料 1140A62 玻璃 纤维 增强 、 不 易 产 生 溢 边 
(上 海 ) 有 限 公 1140T11 玻璃 纤维 增强 、 高 抗 冲 
司 6165A4 玻璃 纤维 /无 机 物 增强 、 注 塑 级 、 一 般 用 途 
6465A62 玻璃 纤维 /无 机 物 增强 、 超 高 流动 、 低 变形 、 低 翘 曲 
2130Al 碳纤维 增强 、 高 强度 、 高 刚性 、 耐 磨损 、 抗 静电 





4. 120” 聚 茶 硫 醚 可 注射 成 型 哪些 制品 ? 


1) 电子 电器 行业 中 ， 由 于 PPS 制品 适应 环境 温度 高 于 200%C ， 可 制作 发 电机 
和 发 动机 上 的 电 刷 托 架 、 起 动 右 线圈 、 屏 项 畦 及 叶片 ， 在 电视 机 中 用 于 作 高 电压 外 
这 及 插座 、 接 线 柱 等 ;在 电子 工业 中 ， 制 造 变压器 ， 阻 流 圈 及 继 电 融 的 骨架 和 这 
体 ， 集 成 电路 载体 ; 另外 ， 用 于 制作 接触 开关 ， 绝 缘 底座 、 人 熔断 丝 夹 具 、 继 电器 、 
电 愤 斗 、 吹 风机 、 灯 头 、 暖 风机 、 微 波 炉 等 。 

2) 运输 机 械 领 域 。 主 要 用 于 制作 发 动机 零件 ， 燃 料 泵 及 点 火 装置 部 件 ， 水 条 
叶轮 ， 气 动 信号 调节 器 ， 汽 化 器 部 件 、 排 气 装置 、 轴 承 、 传 感 器 部 件 、 配 电 盘 、 灯 
光 反 射 和 刊 雨 部 件 等 。 

3) 化 工 和 机 械 行业 。 主 要 用 来 制作 各 种 压缩 机 零 部 件 ， 如 阀门 、 流 量 计 、 
轮 泵 、 叶 轮 、 复 印 机 部 件 、 计 算 机 零件 、 照 相机 零件 、 测 量 仪器 和 钟表 零件 等 ; 化 
工 机 械 中 的 耐酸 、 碱 阔 门 、 管 件 、 垫 片 、 泵 体 和 叶轮 等 。 

4) 航空 航天 领域 。 采 用 PPS 与 玻璃 纤维 、 碳 纤 或 芳 纶 复合 增强 ， 得 到 一 种 有 
极 高 比 强度 和 比 刚 性 的 复合 材料 ， 可 用 来 制作 机 舱 门 、 座 椅 、 战 斗 机 的 机 号 和 机 
深 ， 导 弹 的 垂直 尾 济 等 。 


4.121 聚 茶 硫 醚 注射 成 型 工艺 条 件 是 什么 ? 


1) PPS 注射 前 应 进行 干燥 处 理 ， 方 法 是 : 把 原料 放 在 130 人 左右 的 热风 循环 烘 
箱 中 ， 料 层 厚度 为 30mm、 干燥 处 理 3 ~4h。 

2) 采用 螺杆 式 注塑 机 注射 成 型 制品 ， 这 样 可 比较 准确 控制 原料 在 机 简 内 的 塑 
化 温度 、 缩 短 生产 成 型 周期 。 

3) 塑 化 原料 时 的 机 简 温 度 : 加 料 段 (后 部 ) 280 ~ 310%C 、 塑 化 段 (中 部 ) 
300 ~340% 、 均 化 段 (前 部 ) 300 ~310%C。 

4) 喷嘴 温度 : 280 ~300%C 。 





是 
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5) 模具 温度 : 80 ~200%C 。 

6) 注意 增强 PPS 料 塑 化 温度 控制 不 可 过 高 ， 以 避免 塑 化 熔 料 在 机 简 或 熔 料 通 
道内 形成 便 橡 胶 产 物 ， 要 及 时 清除 。 模 具 温 度 控制 高 于 120% 时 ， 制 品 的 热 变形 温 
度 可 达到 260% ; 随 着 模具 温度 的 提高 ， 可 得 到 高 结晶 度 ， 高 硬度 制品 ， 但 其 抗 弯 
强度 要 受到 影响 。 

7) 注射 压力 为 80 ~140MPa， 保 压 压 力 40 ~80MPa。 

8) 塑 化 PPS 料 时 的 螺杆 转速 控制 在 20 ~ 60xmin ， 螺 杆 背 压 应 小 于 1MPa; 由 
于 塑 化 熔 料 凝固 较 快 、 收 缩小 ， 一 般 要 采用 较 高 的 注射 压力 和 快速 注射 人 模 。 

9) 改 性 增强 的 PPS 料 ， 选 用 熔 体 流动 速率 10 ~20g/10min 注射 成 型 为 较 适 宜 。 
注意 成 型 模具 中 的 主流 道 锥 度 应 大 些 ， 流 程 要 尽量 短 、 排 气孔 的 位 置 要 合理 安排 。 


4. 122 ”增强 型 热塑性 塑料 注射 成 型 时 应 注意 什么 事项 ? 


增强 性 热塑性 塑料 是 指 在 主 原料 树脂 中 混和 人 玻璃 纤维 等 材料 ， 而 使 制品 的 某 些 
力学 物理 性 得 到 提高 的 一 种 摊 混 料 。 目 前 ， 所 使 用 的 增强 材料 主要 是 长 短 不 同 的 玻 
璃 纤维 ， 树 脂 中 随 着 玻璃 纤维 加 入 量 的 增加 ， 而 使 制品 的 强度 、 模 量 、 硬 度 、 耐 热 
性 和 阻 燃 性 能 得 到 逐步 提高 ， 但 熔 料 的 流动 性 和 制品 成 型 收缩 率 则 会 降低 。 

注射 增强 型 热塑性 塑料 成 型 注意 事项 如 下 。 

1) 由 于 掺 混在 树脂 中 的 玻璃 纤维 ， 在 原料 塑 化 和 注射 成 型 制品 生产 过 程 中 始 
终 保持 其 固体 状态 ， 熔 体 中 由 于 玻璃 纤维 的 存在 而 使 其 流动 性 变 差 。 所 以 ,注射 成 
型 增强 塑料 时 ， 对 原料 的 塑 化 温度 、 注 射 压力 等 工艺 条 件 ， 都 应 适当 高 于 非 增强 塑 
料 的 工艺 条 件 。 

2) 增强 型 塑料 注射 成 型 后 的 收缩 率 小 于 非 增强 塑料 。 增 强 塑 料 成 型 制品 时 的 
收缩 特点 是 : 沿 熔 态 料 流 方向 的 收缩 小 ， 垂 直 料 流 方向 的 收缩 大 ， 近 浇 道 处 收缩 
小 ， 远 离 浇 道 部 分 的 收缩 变化 大 。 所 以 ， 对 这 种 料 成 型 制品 结构 和 成 型 模具 中 型 腔 
的 设计 时 ， 要 注意 其 收缩 特点 对 制品 的 影响 ， 以 减少 或 避免 因 制 品 收缩 导致 其 变 
形 。 

3) 由 于 树脂 中 加 入 玻璃 纤维 的 规格 、 比 例 及 分 布 均匀 性 的 变化 ， 会 造成 制品 
的 性 能 不 稳定 ， 注 意 生 产 中 对 其 变化 时 工艺 条 件 的 调整 ， 以 改善 或 减少 制品 性 能 的 
波动 。 

4) 增强 塑料 成 型 制品 的 表面 粗糙 度 会 略 有 上 升 ， 熔 接 痕 明显 或 有 灼伤 等 质量 
问题 ， 注 射 成 型 时 除 适当 提高 熔 料 温度 、 注 射 压力 、 注 射 速率 和 模具 温度 外 ， 还 应 
注意 降低 成 型 模具 中 型 腔 的 表面 粗糙 度 。 

5) 玻璃 纤维 增强 塑料 注射 成 型 生产 中 一 般 不 使 用 再 生 料 。 

6) 增强 塑料 在 其 塑 化 注射 过 程 中 ， 由 于 其 灼 料 粘度 高 ， 玻 璃 纤维 硬度 高 ， 再 
加 上 有 部 分 腐蚀 性 气体 析出 ， 所 以 对 设备 〈 螺 杆 和 机 简 ) 的 磨损 和 腐蚀 速度 要 比 
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普通 塑料 注射 成 型 生产 对 设备 的 磨损 和 腐蚀 快 得 多 。 注 意 选 择 硬度 高 、 耐 磨损 的 硬 
质 合金 钢材 料 制造 螺杆 和 机 简 。 

7) 成 型 模具 应 尽量 设计 壁 厚 均 匀 ， 避 人 免 死 角 ， 主 流 道 、 分 流 道 及 浇 道 要 短 而 
粗 ; 为 方便 脱 模 、 主 流 道 锥 度 应 大 于 5°*， 制 品 脱 模 斜 度 应 大 于 1°。 

8) 注意 注塑 机 塑 化 原料 时 供 料 的 连续 性 、 经 常 检查 料 斗 内 ， 防 止 大 而 轻 的 颗 
粒 料 出 现 “ 架 桥 ” ;要 采用 少量 、 勤 加 料 方式 上 料 。 

9) 对 料 的 搬运 ， 要 轻取 轻 放 、 绥 慢 加 料 ， 防 止 粒 料 中 纤维 的 飞扬 、 其 沾 在 皮 
肤 上 有 痛 痒 感觉 。 


4. 123 注塑 制品 的 质量 缺点 怎样 查找 ? 


1. 注塑 制品 的 外 形 结构 尺寸 不 完整 

1) 炊 料 的 塑 化 温度 偏 低 ， 应 提高 塑 化 机 简 的 加 热 温 度 。 

2) 保 压 压 力 不 足 或 保 压 时 间 短 ， 应 适当 提高 保 压 压 力 ， 观 察 效 果 。 

3) 注射 溶 料 量 不 够 ， 这 可 能 是 螺杆 前 端 着 止 闪 作 用 失效 。 

4) 喷嘴 与 模具 浇 道 接触 不 严密 ， 造 成 注射 时 熔 料 溢 料 多 。 

5) 喷嘴 温度 低 ， 此 处 有 熔 料 堵塞 。 

6) 注射 速度 低 ， 应 适当 提高 注射 熔 料 速度 。 

7) 螺杆 塑 化 工作 青 压 偏 低 ， 原 料 塑 化 质量 不 均匀 。 

8) 成 型 模具 温度 偏 低 或 模具 各 部 位 温度 差 大 ， 应 检查 模具 温度 控制 系统 是 否 
出 现 故 障 。 

9) 模具 熔 料 流 道 问 题 ， 如 熔 料 流 道 截面 尺寸 偏 小 、 炊 料 流 道 温度 低 或 流 道 表 
面 粗糙 使 料 流 阻 力 增加 。 

10) 制品 的 结构 尺寸 设计 安排 不 合理 ， 不 同 部 位 的 壁 厚 尺 寸 差 过 大 。 

2. 制品 的 外 形 尺 寸 不 稳定 ， 出 现 收 缩 现象 

1) 熔 料 的 注射 压力 侦 低 ， 应 适当 提高 注射 压力 。 

2) 保 压 压力 偏 低 或 保 压 时 间 不 足 。 

3) 塑 化 熔 料 温度 偏 高 ， 应 适当 降低 塑 化 机 简 的 加 热 温 度 。 

4) 螺杆 背 压 小 ， 造 成 熔 料 塑 化 质量 欠 佳 ， 应 适当 提高 螺杆 的 背 压 。 

5) 模具 温度 不 合理 ， 主 要 是 模具 温度 偏 高 ， 增 加 了 熔 料 的 降温 固化 时 间 。 

6) 喷嘴 孔径 偏 小 ， 应 适当 加 大 。 

7) 熔 料 注射 速度 偏 慢 ， 应 加 快 注 射 速 度 。 

8) 注射 熔 料 量 不 足 。 

9) 模具 浇 道 位 置 布置 的 不 合理 。 

10) 制品 的 结构 形状 设计 不 合理 ， 造 成 局 部 应 力 不 均 衡 。 

3. 制品 脱 模 困难 
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1) 熔 料 注射 压力 过 高 ， 应 降低 注射 压力 。 

2) 熔 料 温度 偏 高 ， 应 降低 机 简 加 热 温 度 或 降低 螺杆 工作 转速 。 

3) 原料 中 含水 分 超标 ， 应 对 原料 进行 干燥 处 理 。 

4) 模具 温度 偏 低 或 者 模具 各 部 位 温度 差 大 。 

5) 模具 成 型 面 表面 粗糙 度 高 或 者 脱 模 斜 度 小 ， 应 对 模具 进行 修 磨 ， 降 低 表 面 











粗糙 度 或 增 大 脱 模 和 斜 度 。 


6) 保 奈 、 降 温 固 化 时 间 不 足 ， 应 适当 延长 熔 料 的 降温 固化 时 间 。 

7) 脱 模 剂 涂 层 用 量 不 足 或 涂 层 不 均匀 。 

4. 制品 有 飞 边 

1) 两 半 模 面 合 模 不 严密 或 结合 面 粗糙 ， 应 进行 研磨 修整 。 

2) 熔 料 注射 压力 过 高 ， 应 适当 降低 注射 压力 。 

3) 锁 模 力 不 足 ， 应 提高 合 模 锁 模 力 。 

4) 熔 料 温度 偏 高 ， 应 适当 降低 原料 塑 化 温度 。 

5) 注射 成 型 制品 用 熔 料 量 过 多 ， 应 适当 调整 降低 熔 料 量 或 注射 时 间 。 
6) 成 型 模具 温度 偏 高 ， 应 适当 降低 模具 温度 。 

5. 制品 脱 模 易 损坏 

1) 原料 塑 化 不 均匀 ， 应 适当 提高 螺杆 工作 背 压 。 

2) 模具 温度 偏 低 ， 应 适当 提高 模具 温度 。 

3) 顶 出 杆 的 位 置 布 置 不 合理 或 各 项 出 杆 的 项 出 推力 不 均 ， 应 找 出 制品 损坏 部 

















， 调 整 顶 出 杆 的 分 布 使 项 出 力 均 匀 些 。 


4) 制品 的 脱 模 斜 度 不 够 ， 应 加 大 制品 脱 模 和 斜 度 。 
5) 模具 结构 设计 不 合理 ,制品 脱 模 时 有 的 部 位 出 现 真 空 现 象 ， 应 对 模具 结构 


进行 修改 。 


6) 模具 中 的 侧 滑 块 与 开 模 动作 或 项 出 动作 不 协调 ， 应 对 模具 进行 修改 。 

7) 成 型 模具 的 工作 面 粗糙 ， 应 进行 研磨 修 光 。 

8) 脱 模 剂 涂 层 不 均匀 或 用 量 过 少 。 

6. 制品 表面 有 熔接 痕 

1) 原料 塑 化 不 均匀 ， 应 提高 螺杆 工作 青 压 。 

2) 成 型 模具 温度 偏 低 ， 应 适当 提高 模具 温度 。 

3) 熔 料 注射 压力 不 足 及 注射 速度 慢 ， 应 提高 注射 压力 和 注射 速度 。 

4) 喷嘴 孔径 偏 小 ， 应 扩大 孔 直 径 ， 增 加 单位 时 间 内 的 注射 熔 料 量 。 

5) 熔 料 流 道 截 面 小 ， 影 响 注 射 熔 料 流 量 ， 应 扩大 熔 料 流 道 截面 或 改进 浇 道 位 





置 〈 离 结合 处 近 些 ) 。 


6) 原料 中 水 分 含量 超标 ， 使 用 前 应 对 原料 进行 干燥 处 理 。 
7. 制品 表面 有 波纹 
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1) 原料 塑 化 不 均匀 ， 应 适当 提高 机 简 加 热 温度 或 提高 螺杆 工作 背 压 。 

2) 注射 压力 选择 的 不 合理 ， 过 高 或 过 低 的 注射 压力 都 能 影响 制品 的 表 观 质量 。 
3) 保 奈 、 降 温 固化 时 间 不 足 ， 应 适当 延长 。 

4) 原料 中 含水 量 过 高 ， 应 对 原料 进行 干燥 处 理 后 再 使 用 。 

5) 燃料 的 注射 速度 选择 的 不 合理 ， 过 高 或 过 慢 的 注射 速度 都 会 影响 制品 的 表 








观 质量 。 


6) 模具 的 成 型 面 表面 粗糙 度 较 大 ， 使 制品 表面 粗 烟 ， 应 研磨 修 光 模具 成 型 面 。 
8. 制品 表面 有 气泡 和 银 纹 

1) 制品 用 原料 含水 分 超标 ， 应 对 原料 进行 干燥 处 理 。 

2) 原料 中 的 添加 剂 不 耐 高 温 ， 应 调整 更 换 。 

3) 原料 塑 化 温度 偏 高 或 者 是 在 机 简 内 停留 时 间 过 长 ， 应 降低 机 简 前 段 温 度 或 








改 用 较 小 规格 注塑 机 。 


4) 螺杆 工作 背 压 小 ， 应 适当 提高 螺杆 背 压 。 

5) 保 压 压力 偏 低 或 降温 固化 时 间 短 ， 应 提高 保 压 压力 或 延长 降温 定型 时 间 。 
6) 成 型 模具 温度 偏 低 ， 应 提高 模具 温度 。 

7) 注射 压力 或 注射 速度 有 些 偏 高 ， 应 适当 降低 些 注射 压力 和 注射 速度 。 

9. 制品 表面 无 光泽 

1) 原料 塑 化 熔融 质量 不 均匀 ， 应 适当 提高 机 简 加 热 温度 或 提高 螺杆 工作 背 压 。 
2) 原料 中 含水 分 偏 高 ， 应 对 原料 干燥 处 理 ， 使 原料 中 含水 分 在 允许 指标 内 。 
3) 模具 内 成 型 制品 工作 面 粗糙 或 有 水 珠 ， 应 研磨 抛光 工作 面 ， 提 高 型 腔 表面 











光亮 度 。 


排 。 


4) 原料 附加 料 配 加 不 当 ， 应 调整 更 换 。 

5) 原料 中 混 有 杂质 多 ， 不 清洁 。 

6) 成 型 模具 温度 偏 低 ， 应 适当 提高 模具 温度 。 

7) 脱 模 剂 涂 层 过 厚 ， 用 量 过 多 。 

10. 注塑 制品 成 型 后 变形 

1) 制品 结构 形状 设计 不 合理 ， 形 状 及 厚薄 安排 不 对 称 ， 应 改进 制品 的 结构 安 








2) 塑 化 熔融 料 的 温度 偏 低 ， 应 提高 塑 化 机 简 的 加 热 温度 。 
3) 模具 体 各 部 位 温度 不 均匀 、 温 差 过 大 ， 应 改进 模具 加 热 方法 ,使 各 部 位 温 


差 小 些 。 





4) 保 压 降温 固化 时 间 短 ， 应 延长 降温 时 间 。 

5) 脱 模 顶 出 杆 的 顶 出 力 不 一 致 ， 应 调整 顶 出 杆 的 分 布 或 顶 出 力 不 均 衡 现象 。 
6) 浇 道 位 置 布置 从 合理 ， 应 适当 调整 。 

7) 填料 量 过 多 ， 应 适当 减少 填料 量 和 降低 注射 压力 和 速度 。 
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11. 制品 有 黑 点 或 黑 纹 

1) 机 简 内 有 滞留 残 料 区 ， 部 分 熔 料 分 解 ， 应 清洗 机 简 和 螺杆 。 

2) 原料 不 纯 ， 混 有 较 多 杂质 ， 应 检查 更 换 原 料 。 

3) 喷嘴 孔径 小 、 熔 料 温度 高 或 注射 压力 过 高 、 注 射 速度 过 快 等 因素 都 容易 使 
局 部 燃料 温度 升 高 ， 使 料 分 解 。 

4) 机 简 或 喷嘴 处 有 腐蚀 坑 ， 使 存 料 分 解 ， 应 进行 检修 ， 查 找 修复 。 


4.124 怎样 注射 成 型 双色 塑料 制品 ? 


注射 成 型 双色 或 混 色 塑料 制品 是 将 同一 种 原料 分 别 混合 配制 成 两 种 不 同 的 颜 
色 ， 并 由 两 台 相 同 结构 、 相 同 规格 的 注塑 机 分 别 塑 化 注射 两 种 颜色 熔 料 ， 然 后 经 由 
一 个 喷嘴 注入 成 型 模具 内 。 成 型 的 塑料 制品 有 分 色 的 、 混 色 的 或 者 是 无 规则 花纹 
的 ， 其 外 观 效果 是 普通 注射 成 型 及 表面 修饰 所 无 法 得 到 的 。 

两 台 相 同 规格 注塑 机 中 塑 化 熔 料 的 交 蔡 经 喷嘴 注射 完成 ， 由 塑 化 机 简 和 喷嘴 间 
的 程序 控制 阀 动作 控制 。 这 种 双色 注塑 机 结构 ， 如 图 4-10 所 示 。 

如 果 在 图 4-10 中 所 示 注 塑 机 的 喷 
嘴 内 加 入 一 个 能 够 旋转 的 芯 棒 ， 塑 化 
注射 时 ， 两 个 塑 化 注射 装置 能 够 同时 
间 、 同 料 量 、 同 压力 、 同 注射 速度 把 
两 种 不 同 颜色 的 燃料 经 由 同一 个 旋转 
芯 棒 喷嘴 注入 到 成 型 模具 内 ， 这 样 ， 
可 以 制 得 不 同 花 纹 图 案 的 注塑 制品 。 

图 4-11 是 一 种 成 型 模具 可 以 绕 中 
心 轴 旋 转换 位 的 注塑 机 结构 示意 。 它 图 4-10 ”双色 注塑 装置 结构 示意 图 
由 两 套 规格 相同 、 结 构 形 式 也 相同 的 1 一 喷嘴 ”2 一 控制 阀 3 一 塑 化 注射 装置 
塑 化 注射 装置 和 模具 装置 所 组 成 。 这 
种 结构 注塑 机 的 工作 方法 如 下 。 两 台 塑 化 注射 装置 同时 完成 第 一 次 注射 后 ， 两 套 相 
同 结构 的 成 型 模具 绕 中 心 轴 旋 转 180% 换 位 ， 然 后 再 第 二 次 分 别 由 两 套 注 射 装置 注 
入 不 同 颜色 的 熔 料 于 成 型 模具 内 。 通 过 这 种 分 两 次 完成 不 同 颜色 熔 料 注入 同一 成 型 
模具 内 的 动作 ， 可 得 到 双色 注塑 制品 。 

注射 成 型 双色 制品 生产 工艺 特点 如 下 。 

1) 双色 注塑 机 由 两 套 结 构 、 规 格 完全 相同 的 塑 化 注射 装置 组 成 。 喷 嘴 按 生产 
方式 需要 应 具有 特殊 结构 ， 或 配 有 能 旋转 换 位 的 结构 完全 相同 的 两 组 成 型 模具 。 塑 
化 注射 时 ， 要 求 两 套 塑 化 注射 装置 中 的 熔 料 温度 、 注 射 压力 、 注 射 熔 料 量 等 工艺 参 
数 相同 ， 要 尽量 缩小 两 套装 置 中 的 工艺 参数 波动 差 。 

2) 双色 注射 成 型 塑料 制品 与 普通 注射 成 型 塑料 制品 比较 ， 其 注射 时 的 熔 料 温 
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度 和 注射 压力 都 要 采用 较 高 的 参数 
值 。 主 要 原因 是 双色 注射 成 型 中 的 
模具 流 道 比 较 长 ， 结 构 比 较 复 杂 ， 
注射 熔 料 流动 阻力 较 大 。 
3) 双色 注射 成 型 塑料 制品 要 选 
用 热 稳 定性 好 、 熔 体 粘 度 低 的 原料 ， 
以 避免 因 熔 料 温度 高 ， 在 流 道内 停 
留 时 间 较 长 而 分 解 。 应 用 较 多 的 塑 
料 是 聚 烯 烃 类 树脂 、 聚 茶 乙 烯 和 图 4-11 成 型 模具 旋转 换 位 双色 注塑 机 
ABS 料 等 。 1 一 塑 化 注射 装置 “2 一 定 模板 “3 一 型 腔 4 一 型 世 
4) 双色 塑料 制品 在 注射 成 型 5 一 旋转 盘 ”6 一 移动 模板 7 一 锁 模 油 饶 
时 ， 为 了 使 两 种 不 同 颜色 的 熔 料 在 成 型 时 能 很 好 地 在 模具 中 熔接 ， 保 证 注塑 制品 的 
成 型 质量 ， 应 采用 较 高 的 燃料 温度 、 较 高 的 模具 温度 、 较 高 的 注射 压力 和 注射 速 
率 。 


4.125 气体 辅助 注射 成 型 塑料 制品 怎样 生产 ? 


气体 辅助 注射 成 型 (GAM) 塑料 制品 ， 是 在 注射 成 型 制品 过 程 中 ， 首 先 把 部 
分 塑 化 好 的 燃料 注入 成 型 模具 型 腔 中 ， 然 后 由 设 定 的 输 气管 孔 ， 输 入 有 一 定 压力 的 
空气 〈 一 般 都 用 氮气 ) 到 模具 型 膝 中 的 熔 料 体内 。 由 于 靠近 模 腔 壁 的 炊 料 温度 降 
低 ， 粘 度 增加 ， 而 中 间 没 笔 近 型 腔 壁 的 熔 料 温度 还 较 高 ， 粘 度 低 ， 则 这 部 分 熔 料 被 
有 一 定 压力 的 气体 吹 胀 ， 使 熔 料 充满 模具 型 腔 壁面 上 ， 而 中 间 部 位 形成 气体 空 腔 。 
这 时 熔 体 内 气压 保持 不 变 或 略 升 高 ， 进 行 保 压 补 缩 。 当 熔 料 降温 冷却 后 ， 把 腔 内 的 
气体 经 原 输入 管 路 排出 ， 即 制品 成 型 ， 可 开 模 取 出 。 采 用 这 种 成 型 方法 ， 几 乎 所 有 
的 热塑性 塑料 和 部 分 热固性 塑料 都 可 用 于 成 型 。 例 如 ;各 种 电器 设备 的 外 沈 、 大 型 
家 具 、 汽 车 仪表 板 和 各 种 空心 把 手 等 ， 均 可 用 气体 辅助 注射 成 型 制品 。 气 体 辅 助 注 
塑 是 一 种 发 展 较 快 的 新 型 塑料 加 工 技术 。 

气体 辅助 注塑 与 普通 注塑 用 设备 比较 ， 只 是 增加 一 套 供 气 装置 ， 其 生产 成 型 过 
程 与 普通 注射 成 型 过 程 也 相似 。 工 作 程序 如 下 。 

把 塑 化 好 的 部 分 熔 料 注射 人 成 型 模具 空 腔 内 一 输入 有 一 定 压 力 的 气体 ， 进 入 型 
腔 内 熔 料 体内 ， 吹 胀 熔 料 紧 贴 在 型 腔 壁 上 一 保持 气体 压力 、 保 压 、 补 缩 、 熔 料 降 
温 、 冷 却 定型 一 排出 气体 ,经 由 原 输入 气孔 回流 贮 气 氏 ( 瓶 ) 中 一 开 模 取出 制 
HDo 

气体 辅助 注塑 与 普通 注射 成 型 比较 有 如 下 特点 。 

1) 生产 成 型 周期 缩短 。 由 于 制品 成 型 用 注塑 炊 料 量 少 ， 则 注射 时 间 和 制品 冷 
却 时 间 都 要 少 。 
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2) 锁 模 力 小 。 气 体 辅助 注射 成 型 主要 是 用 气体 压力 吹 胀 熔 料 ， 所 以 锁 模 力 可 
小 许多 。 这 样 ， 成 型 模具 可 用 铝 合金 制造 ， 降 低 了 模具 制造 费用 。 

3) 调节 气体 吹 胀 熔 料 的 压力 ， 可 以 得 到 不 同 壁 厚 制品 。 炊 料 被 歇 胀 ， 气 体 压 
力 分 布 均匀 ， 能 较 好 地 成 型 形状 复杂 的 制品 ， 保 证 了 制品 质量 ,减少 了 出 现 应 力 集 
中 现象 。 

4) 应 根据 制品 成 型 用 料 的 性 能 、 型 腔 结构 的 复杂 程度 和 熔 体 及 模具 的 温度 条 
件 ， 严 格 控 制 气体 注入 的 时 间 和 气体 压力 。 气 体 注入 过 早 ， 熔 体外 层 示 冷却， 气体 
压力 容易 把 吹 胀 燃料 穿 透 ; 气体 注入 过 晚 ， 熔 体 已 经 冷却 固化 ， 则 不 易 吹 胀 熔 料 。 
压力 气体 的 吹 人 应 先 高 后 低 。 较 高 的 气体 压力 能 迫使 吹 胀 熔 料 紧 贴 型 腔 内 壁 。 完 成 
这 个 动作 后 ， 即 可 降低 些 气压 ， 以 避免 产生 内 应 力 。 模 具 的 温度 控制 应 以 熔 料 冷却 
速度 利于 气体 吹 胀 成 型 为 准 。 

5) 气体 辅助 注射 成 型 ， 增 加 了 一 套 供 气 装置 和 充气 喷嘴 。 对 气体 的 注入 条 件 
要 求 比较 严格 。 

6) 气体 辅助 注射 制品 表面 应 采用 花纹 修饰 ， 用 于 遮盖 制品 表面 光泽 的 不 足 。 


4.126 反应 注射 成 型 塑料 制品 怎样 生产 ? 


反应 注射 (RIM) 成 型 制品 ， 是 把 两 种 或 两 种 以 上 具有 反应 性 的 低 粘 度 液体 ， 
按 一 定 的 比例 ， 在 一 定 的 压力 和 温度 条 件 下 均匀 混合 后 ， 立 即 注 入 密闭 的 成 型 模具 
内 ， 在 模具 经 进一步 反应 后 形成 塑料 制品 。 这 种 成 型 塑料 制品 的 反应 过 程 方法 称 为 
反应 注塑 。 

反应 注射 成 型 制品 应 用 范围 ， 包 括 汽 车 、 电 工 、 电 子 技术 、 家 具 和 建筑 业 等 领 
域 。 这 种 反应 注射 成 型 制品 用 料 主要 是 聚 损 酯 ， 另 外 还 有 聚 脲 、 环 氧 树脂 、 不 饱和 
聚 酯 及 尼龙 6 等 。 

1. 反应 注塑 的 特点 

1) 反应 注塑 的 成 型 模具 内 压力 较 低 (一 般 为 0.2 ~7MPa) ， 所 以 锁 模 力 不 大 ， 
这 样 模具 可 用 铝 合 金 制造 ， 能 够 成 型 大 面积 制 件 。 

2) 可 注射 成 型 各 种 结构 形状 复杂 (包括 有 筋 、 症 台 、 缺 口 及 吊 耳 ) 制 件 ， 不 
产生 内 应 力 。 

3) 液态 反应 组 分 粘度 比较 低 ， 充 模 容 易 ， 非 常 适合 成 型 薄 壁 制 件 或 大 型 厚 壁 
制品 ， 也 可 成 型 带 有 金属 舱 件 的 制品 。 

4) 由 于 成 型 过程 中 伴 有 化 学 反应 ,模具 要 设 有 良好 的 排 气 通道 ， 以 避免 制品 
产生 气孔 。 

5) 反应 成 型 制品 收缩 率 较 大 ， 应 有 保 压 补 缩 装置 。 

6) 反应 注射 成 型 制品 用 原料 条 件 要 求 较 高 ， 常 用 几 种 原料 的 (RIM) 成 型 工 
艺 条 件 要 求 见 表 4-77。 
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表 4-77 常用 塑料 的 RIM 成 型 工艺 条 件 





项 目 聚氨酯 聚 脲 尼龙 6 不 饱和 聚 酯 “| 环 氧 树脂 
反应 热能 / (kJ/mol) 37.0 37.0 18.6 30.0 55.8 
活化 能 / (kJ/mol) 26.0 5.6 39.0 50.8 20.0 
物料 温度 /SC 40 40 100 25 60 
固化 时 间 /s 45 30 150 60 150 
成 型 收缩 率 (% ) 5 3 10 20 5 
模具 温度 /SC 70 70 130 150 130 





























2. 反应 注射 成 型 制品 过 程 

反应 注射 成 型 制品 的 加 工 过 程 可 分 三 部 分 。 第 一 部 分 为 模具 准备 ; 第 二 部 分 为 
反应 注射 制品 成 型 过 程 ; 第 三 部 分 为 制品 的 后 处 理 。 

(1) 模具 的 准备 工作 ”可 按 成 型 模具 的 制造 精度 质量 检查 验收 一 成 型 模具 安装 
一 清理 成 型 模具 一 安置 谍 件 一 用 压缩 空气 歇 净 模 腔 内 灰尘 一 均匀 涂 布 脱 模 剂 等 步 又 
进行 。 

(2) 反应 注射 制品 成 型 过 程 〈 以 聚氨酯 原料 为 例 ) 

1) 原料 准备 。 分 别 计量 配制 以 多 元 醇和 二 异氰酸酯 为 基 料 ， 再 按 制 品 成 型 条 
件 要 求 ， 除 树脂 单 体外 ， 加 入 一 定 比例 的 填料 和 添加 剂 ， 组 成 两 组 分 原料 浆 。 
把 计量 后 混合 的 原料 浆 分 贮存 、 计 量 和 混合 三 个 工作 程序 。 

@ 贮存 。 把 两 种 原料 浆 分 别 加 入 两 个 温度 为 20 ~40% 的 恒温 和 中 。 同 时 用 
搅拌 浆 不 停 地 转动 搅拌 ， 此 即 为 原料 浆 的 贮存 。 

@) 计量 。 把 两 个 贮 包 中 的 原料 浆 ， 分别 通 过 管 路 、 加 压 计 量 泵 ， 按 比例 计量 
注入 到 混合 头 内 。 注 意 : 计量 浆 料 计量 要 准确 在 1.5% ~1% 以 内 。 

@) 混合 。 把 两 种 精确 计量 的 浆 料 ， 用 高 压 (14 ~20MPa) 注入 混合 头 ， 通 过 
各 组 分 单元 的 高 速 相互 撞击 ， 实 现 原 料 浆 中 各 种 物料 的 均匀 混合 。 

2) 充 模 成 型 过 程 。 混 合 后 的 浆 料 ， 经 过 喷嘴 ， 以 较 高 的 流速 充 模 。 所 以 应 注 
意 浆 料 粘 度 不 能 过 高 ， 和 否则 将 很 难 高 速 流 动 。 但 粘度 又 不 能 过 低 ， 过 低 粘度 的 浆 料 
容易 夹带 空气 进入 模 腔 ， 或 沿 分 型 面 泄漏 ， 堵 塞 排 气孔 。 聚 氮 酯 混合 浆 料 较 适 合 的 
喷 塑 粘度 应 不 小 于 0. 1Pa . s。 

3) 固化 定型 过 程 。 聚 氮 酯 混合 浆 料 注射 充 模 后 ， 固 化 定型 时 间 较 短 。 由 于 原 
料 的 导热 性 很 差 ， 反 应 过 程 中 会 产生 大 量 热 ， 使 制品 内 部 温度 高 于 表层 温度 。 所 以 
制品 的 固化 是 从 内 向 外 进行 。 这 就 要 求 模 具 应 有 很 好 的 散热 能 力 。 应 注意 控制 模具 
内 最 高 温度 低 于 原料 的 分 解 温度 。 制 品 的 固化 时 间 由 制品 用 原料 配方 及 制品 结构 尺 
寸 大 小 来 决定 。 

(3) 制品 的 后 处 理 “ 可 按 去 掉 制 品 飞 边 和 浇 道 料 一 清除 脱 模 剂 一 检测 制品 外 观 
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质量 及 结构 矿 才 精度 一 必要 的 表面 修饰 一 包装 入 库 
的 步骤 进行 。 
聚 氮 酯 的 反应 注塑 过 程 如 图 4-12 所 示 。 


4.127 热固性 塑料 怎样 注射 成 型 ? 


1. 热固性 塑料 成 型 方法 
热固性 塑料 的 注射 成 型 工艺 程序 与 热塑性 塑料 
注射 成 型 的 工艺 程序 相同 ， 但 工艺 参数 条 件 不 同 。 
常用 成 型 注塑 机 可 用 柱 塞 式 注塑 机 ， 也 可 用 螺杆 式 
注塑 机 。 注 射 成 型 方法 〈 以 螺杆 式 注塑 机 为 例 ) 如 
下 。 把 热固性 塑料 加 入 塑 化 机 简 内 ， 加 热 的 塑 化 机 
简 和 转动 的 螺杆 使 原料 熔 融 塑 化 呈 熔 融 态 ， 这 时 在 图 4-12 ”聚氨酯 反应 注射 
原料 中 产生 的 是 一 种 物理 反应 ， 然 后 被 转动 的 螺杆 成 型 过 程 示意 图 
推动 前 移 至 螺杆 头 部 ， 熔 料 达到 注射 量 时 ， 螺 杆 前 1 一 由 料 和 2 一 搅拌 器 3 一 加 压 
移 以 较 高 的 注射 压力 及 注射 速度 把 熔 料 注入 成 型 模 计量 到 4 成 型 模 县 5 时 
内 。 此 时 ， 模 具 内 的 熔 料 在 高 压 、 高 温 条 件 下 与 同人 
时 加 入 的 固化 剂 作用 发 生 交 联 反 应 ， 此 种 化 学 反应 和 
同时 放出 水 、 氨 等 低 分 子 物质 。 待 熔 料 降温 硬化 后 ， 即 可 从 成 型 模具 中 取出 ， 成 为 
热固性 塑料 的 注射 成 型 制品 。 

2. 热固性 塑料 注射 成 型 制品 工艺 特点 

1) 热固性 塑料 在 机 简 内 的 塑 化 温度 应 严格 控制 。 一 般 多 用 恒温 控制 的 热 水 循 
环 加 热 塑 化 机 简 ; 机 简 温 度 控 制 在 90% 左右 。 温 度 偏 低 时 原料 塑 化 不 均匀 ， 熔 料 
流动 性 差 ， 温 度 偏 高 时 又 会 使 熔 料 流动 性 变 小 ， 甚 至 发 生硬 化 。 注 射 时 熔 料 与 喷嘴 
间 的 摩擦 产生 热量 ， 这 时 的 料 温 应 在 100 ~130C 之 间 。 注 人 成 型 模具 内 的 熔 料 温 
度 应 控制 在 160 ~ 170%C 。 

2) 热固性 熔 料 在 成 型 模具 内 ， 在 高 压 、 高 温 作用 下 交 联 反 应 时 有 低 分 子 物 析 
出 ， 要 求 模具 的 锁 模 机 构 能 满足 排 气 动作 。 也 就 是 让 锁 模 机 构 既 要 保证 熔 料 高 压 注 
入 的 锁 模 力 ， 又 要 因原 料 化 学 反应 工艺 需要 ， 能 及 时 开 模 排放 气体 。 

3) 热固性 塑料 在 机 简 内 塑 化 停留 时 间 不 能 过 长 ， 加 热 塑 化 温度 也 不 能 有 较 大 
的 温度 波动 差 ， 以 防止 熔 料 提前 固化 。 对 螺杆 的 结构 要 求 为 压缩 比 0.8 ~1.2， 长 
径 比 12 ~16， 螺 纹 槽 深度 比 热 塑 性 塑料 塑 化 用 螺纹 槽 深 些 ， 螺 杆 头 部 为 60* 锥 形 ， 
一 般 常 设 有 逆 止 环 。 

4) 热固性 塑料 注射 成 型 时 ， 熔 料 的 注射 压力 比 热 塑 性 塑料 的 注射 压力 高 ， 这 
是 由 于 热固性 塑料 熔融 后 粘度 比较 大 ， 而 且 这 种 粘度 在 高 温 下 会 随时 间 的 延长 而 急 
剧 增加 。 所 以 ， 为 了 保证 熔 料 能 够 完全 充 模 ， 必 须 采 用 高 压 快 速 充 模 。 这 种 高 压 注 
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射 和 高 压 保 压 对 成 型 热固性 塑料 制品 结构 尺寸 稳定 和 有 一 定 的 密实 度 也 有 益处 。 但 
是 ， 这 种 高 压 注 射 会 使 制品 产生 较 大 内 应 力 ， 制 品 易 产 生 裂 纹 、 气 孔 和 飞 边 等 缺 
隐 。 所 以 ， 注 射 压力 大 小 的 选择 应 以 满足 粘 流 熔 料 完整 充 模 即 可 ， 不 应 选取 过 高 的 
压力 值 。 

5) 热固性 塑料 制品 多 数 是 以 树脂 和 填料 为 基础 ， 青 加 入 一 些 其 他 添加 剂 注 射 
成 型 的 。 这 种 由 多 组 分 组 成 的 原料 ， 其 熔 料 有 较 好 的 流动 性 和 有 较 宽 的 塑 化 温度 范 
围 ， 并 能 在 较 低 温度 条 件 下 塑 化 。 男 外 ， 还 要 求 原料 的 热 稳定 性 好 ， 在 塑 化 机 简 内 
停留 时 间 较 长 时 不 能 发 生 固化 反应 ; 进入 成 型 模具 后 ， 要 能 迅速 固化 ， 以 缩短 注塑 
制品 的 成 型 周期 。 

3. 热固性 塑料 注射 成 型 制品 工艺 

表 4-78 中 列 出 几 种 热固性 塑料 注射 成 型 塑料 制品 用 工艺 参数 ， 可 供 生产 时 参 


















































考 。 
表 4-78 ”常用 热固性 塑料 的 注射 成 型 工艺 参数 
项 目 PF UF MF UP EP DAP 
机 简 加 料 段 60 ~70 50 ~60 50 ~60 20 ~40 20 ~40 40 ~60 
温度 /SC 计量 段 70 ~95 80 ~90 80 ~90 70 ~90 70 ~90 80 ~90 
模具 温度 /%C 100~150 | 120~150 | 135~160 | 170~180 | 170~190 | 160~170 
树脂 熔 体 温度 /SC 110 ~ 125 一 一 100 ~ 110 一 100 ~ 110 
喷嘴 温度 /%C 90 ~ 100 75 ~ 100 85 ~ 100 一 一 一 
螺杆 转速 / (r/min) 40 ~75 45 ~55 45 ~55 30 ~55 一 20 ~50 
螺杆 背 压 /MPa 0 ~0.69 0~0.49 |0.20~0.49 一 一 一 
注射 压力 /MPa 100 ~ 140 60 ~80 60 ~80 90 ~ 150 一 50 ~ 150 
注射 时 间 /s 2~10 3~8 3~12 5~10 一 5~10 
保 压 时 间 /s 5 ~25 5~15 5~20 5~30 一 一 
固化 时 间 /s 15 ~90 15 ~40 20 ~70 15 ~60 一 15 ~60 
































PF 是 酚醛 塑料 ， 它 是 热固性 塑料 中 应 用 最 多 的 一 种 注射 成 型 塑料 制品 用 材料 。 
这 种 塑料 成 型 时 多 用 木 粉 或 纤维 素 做 填充 料 ， 成 型 酚醛 炊 料 流动 性 好 ， 加 热 时 间 范 
围 也 较 宽 。 

氨基 塑料 中 的 脲 甲醛 OF、 三 聚 氰 胺 甲醛 MF 及 三 聚 氰 胺 酚醛 都 可 以 用 来 注射 
成 型 制品 。 这 种 原料 塑 化 时 要 求 加 热 时 间 短 ， 所 以 应 采用 较 高 的 注射 速度 。 但 要 注 
意 高 速 注射 成 型 会 引起 制品 产生 应 力 ， 容 易 使 制品 产生 裂纹 。 这 种 原料 的 熔 体 固化 
条 件 要 求 较 高 ， 注 射 成 型 过 程 中 对 塑 化 机 简 的 加 热 温 度 和 成 型 模具 温度 的 波动 应 严 
格 控制 。 

UP 是 不 饱和 肾 酯 ， 这 种 塑料 用 于 注射 成 型 的 品种 有 SMC 和 UP。 它们 注射 成 
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型 塑料 制品 的 成 型 性 和 工艺 性 均 较 好 。 

EP 是 环 氧 树脂 ， 这 种 塑料 熔 体 注入 成 型 模具 后 ， 可 在 很 宽 的 温度 范围 内 迅速 
或 缓慢 固化 ， 这 与 选用 的 固化 剂 和 环 氧 体系 有 关 。 人 制品 的 壁 厚 对 固化 时 间 影 响 小 ， 
制品 成 型 后 收缩 小 ， 约 为 0.1% 左右 ， 但 流动 方向 与 垂直 方向 相差 约 3% 。 

DAP 是 葵 二 甲酸 二 丙烯 酯 塑料 〈( 可 分 为 邻 葵 二 甲酸 二 丙烯 酯 和 间 葵 二 甲酸 二 
丙烯 酯 )， 用 于 注射 成 型 时 ， 在 树脂 中 常 加 入 玻璃 纤维 或 无 机 填料 增强 。 

4. 热固性 塑料 注射 成 型 注意 事项 

1) 注射 成 型 制品 的 热固性 塑料 应 是 相对 分 子 质 量 不 大 的 线 型 结构 粒 料 或 粉 料 。 

2) 热固性 塑料 塑 化 后 的 熔 料 应 热 稳 定性 好 、 流 动 性 好 ， 在 机 简 内 停留 时 间 较 
长 时 (10min 以 内 ) 应 有 较 好 流动 性 ; 熔 体 低温 时 稳定 ， 高 温 时 交 联 反应 迅速 。 

3) 机 简 加 热 介质 为 水 ， 成 型 模具 加 热 介 质 为 油 ， 用 恒温 控制 ， 温 度 波动 差 要 
尽量 小 。 

4) 熔 体 应 采用 较 高 的 注射 压力 和 最 快 的 注射 速度 充 模 。 调 整 时 应 以 保证 制品 
充 模 成 型 质量 为 准 ， 取 最 低 值 。 

5) 注意 螺杆 头 部 和 喷嘴 的 结构 设计 ， 注 射 后 不 许 存留 残 料 。 喷 嘴 为 敞开 式 ， 
孔径 2 ~2.Smm， 熔 料 流通 光 滑 洁 净 。 

6) 注意 模具 中 排 气 通道 截面 尺寸 的 选取 ， 过 大 或 过 小 的 截面 尺寸 都 会 对 制品 
成 型 质量 有 一 定 的 影响 。 
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5.1 怎样 选择 注塑 机 ? 


注塑 机 使 用 前 对 其 类 型 及 规格 型 号 的 选择 正确 与 否 ， 对 注塑 制品 的 生产 成 本 、 
质量 及 生产 效率 都 有 较 大 影响 。 在 选择 注塑 机 的 规格 型 号 之 前 ， 首 先 要 查看 注塑 机 
生产 厂家 提供 的 产品 说 明 书 中 的 注塑 机 性 能 参数 值 。 这 些 参数 值 是 表示 该 注塑 机 的 
主要 性 能 特征 ， 根 据 所 要 生产 塑料 制品 的 一 些 技 术 要 求 【如 制品 用 原料 种 类 、 牌 
号 ， 制 品 的 质 ( 重 ) 量 及 外 形 尺寸 等 ] 去 查找 说 明 书 中 与 其 相 接近 的 参数 值 ， 这 
些 参数 值 所 对 应 的 注塑 机 型 号 就 是 要 选 购 的 注塑 机 。 同 时 ， 也 要 了 解 一 下 拟 选 购 的 
注塑 机 的 工作 精度 、 速 度 及 产品 精度 水 平等 ， 是 否 符 合 制品 的 成 型 条 件 。 

规格 型 号 中 重点 要 对 照 的 数据 包括 : 注塑 制品 的 质量 (或 容积 ) 和 外 形 尺 寸 
与 设备 中 参数 值 的 比例 关系 ， 即 制品 质 ( 重 ) 量 与 注塑 机 理论 注射 量 (或 容积 
之 间 的 比例 关系 ; 制品 长 度 (高 度 ) 尺寸 及 与 成 型 模具 厚度 (移动 模板 上 模具 厚 
度 ) 尺寸 之 和 与 注塑 机 的 移动 模板 行程 距离 之 间 的 尺寸 要 求 条 件 (图 3-6)， 即 世 
三 Hi + HH +H ， 同 时 ， 要 保证 模具 安装 后 移动 模板 行程 L 值 ，L, 三 移动 模板 上 的 
模具 厚度 + 制品 高 度 +,。( 式 中 太 =5 ~ 10mm) 。 另 外 ， 还 应 核实 拟 在 该 注塑 机 
上 安装 的 模具 结构 尺寸 与 注塑 机 条 件 相 符 : 

@ 拉杆 的 间距 尺寸 应 大 于 模具 的 宽 及 高 度 尺寸 ， 以 方便 模具 的 装配 。 

@) 模板 的 尺寸 符合 成 型 模具 安装 固定 时 的 尺寸 要 求 。 

@ 模具 的 宽度 及 高 度 尺寸 须 符合 该 注塑 机 建议 的 最 小 模具 尺寸 。 


5.2 怎样 由 制品 的 质量 计算 选择 注塑 机 的 理论 注射 量 ? 


注塑 机 的 理论 注射 量 是 机 简 内 螺杆 作 一 次 最 大 注射 移动 行程 ， 所 能 推出 的 最 大 

燃料 量 。 制 品 成 型 所 需要 的 燃料 量 为 
0 = KK. (制品 重量 + 浇 口 系统 用 料 量 ) 

式 中 ,为 系数 ,，K=1.1~1.3。 

上 式 是 以 聚 茶 乙烯 (PS) 料 为 例 ， 当 制品 质量 要 求 较 高 时 ,天 取 大 值 ， 反 之 
取 小 值 。 

采用 其 他 料 注塑 时 ， 用 此 料 的 密度 换算 成 PS 料 的 实际 质量 ,计算 方法 是 

0, = 0 x1.05/p 

式 中 po 为 某 种 塑料 密度 (g/cm’?) (PS 料 密度 为 1. 05g/ ecm’)。 

计算 实例 : 一 件 PE 制品 质量 为 200g、 浇 注 系 统 用 料 为 22g， 计 算 注 塑 机 注射 

































































第 5 章 注塑 机 的 使 用 与 维护 “241 . 





成 型 时 需要 多 少 熔 料 量 (g)? 
按 此 制品 为 PS 料 时 须 注 射 熔 料 量 计算 
0 = (1.1 ~ 1.3) x (200 +22)g = 266. 4g 
式 中 , 1.1~1.3 取 1.2。 
@ 注射 PE 制品 (密度 为 0.92g/cm ) 需 用 熔 料 量 





四 1. 05 3 3 
Q, = 266.4 x 0 gp8 em = 304. 04g/cm 
按 需 用 的 熔 料 注射 量 选 用 适宜 的 注塑 机 螺杆 直径 。 即 
- TH. 
0 = 47 了 


一 一 螺杆 直径 ( mm); 
/一 一 蝶 杆 注射 行程 (mm) 。 


5.3 怎样 按 制品 成 型 用 合 模 力 选 择 注塑 机 ? 


注塑 机 的 合 模 力 (也 可 称 锁 模 力 ) 是 指 合 模 装 置 中 ， 对 两 片 (或 多 片 ) 模具 
结合 成 一 制品 空 腔 体 的 最 大 夹 紧 力 。 当 熔 料 以 一 定 的 注射 力 和 流速 进入 模具 空 腔 
时 ， 有 这 个 合 模 力 作用 ， 使 成 型 模具 不 至 于 被 熔 料 的 注射 力作 用 而 胀 开 。 

注塑 机 的 合 模 力 和 注塑 机 的 注射 量 一 样 ， 是 注塑 机 的 一 个 重要 性 能 参数 。 从 这 
个 参数 中 就 可 知道 注塑 机 规模 的 大 小 。 在 注塑 机 的 规格 型 号 标准 (GBAT 12783 一 
2000) 标注 中 ,分 子 数值 是 注塑 机 的 理论 注射 量 (g 或 em ) ， 分 母 数值 就 是 合 模 
力 (kN)。 

注射 制品 成 型 用 合 模 力 的 计算 比较 复杂 ， 它 与 熔 料 的 注射 压力 、 熔 料 的 粘度 、 
原料 塑 化 条 件 、 制 品 形状 、 模 具 结 构 和 制品 在 模具 中 的 冷却 定型 温度 等 因素 有 关 ， 
所 以 ,很 难 计算 出 一 个 比较 准确 的 合 模 力 。 这 里 只 介绍 一 个 粗略 的 计算 制品 注射 成 
型 用 合 模 力 方 法 。 

合 模 力 = 合 模 力 计算 用 常数 x 制品 在 模板 上 垂直 投影 面积 








即 
F = KS 
式 中 一 一 合 模 力 ( 锁 模 力 ) (kN); 
5 一 一 制品 在 模板 上 的 垂直 投影 面积 (cm ); 
K 不 同 原料 用 常数 (kN/em? )。 
不 同 原料 的 K 值 见 表 2-14。 


5.4 注塑 机 怎样 验收 检查 ? 
新 制造 的 注塑 机 ， 在 出 厂 前 一 般 应 对 设备 进行 不 少 于 4h 的 〈 或 3000 次 ) 连 
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续 空 运转 试验 ， 这 同时 ， 要 检测 动 、 静 模板 间 工 作 平面 的 平行 度 ， 手 动 、 半 自动 和 
自动 三 项 动作 操作 情况 ， 安 全 防护 设施 的 可 靠 性 、 运 行 的 平稳 性 、 液 压 系统 的 油 温 
变化 及 工作 噪声 测试 等 工作 ， 把 必要 的 数据 填报 在 设备 合格 证 上 。 检 测 的 结果 数据 
应 符合 JBAT 7267 一 2004 标准 规定 。 有 具体 数据 见 表 5-1 螺杆 与 机 简 的 装配 间 际 ， 表 
5-2 为 移动 与 固定 模板 间 两 平面 平行 度 公差 ， 表 5-3 为 模板 上 定位 孔 直 径 尺 寸 与 喷 
嘴 球 半径 ， 表 5-4 为 液压 系统 工作 时 渗 油 处 的 规定 ， 表 5-5 为 注塑 机 工作 噪声 值 的 
规定 。 



































(mm) 


表 5-1 螺杆 与 机 简 的 装配 间隙 





三 200 ~240 


>240 








































































































螺杆 直径 | =15 ~25 | =25 ~50 | =50 ~80 | 二 80 ~110| =110 ~150 | =150 ~200 
间 际 0. 12 0. 20 0. 30 0. 35 0. 45 0. 50 0. 60 0.70 
表 5-2 移动 与 固定 模板 间 两 平面 平行 度 公差 (mm) 
拉杆 有 限 间 距 | 200 ~250 250 ~400 400 ~630 630 ~ 1000 1000 ~1600 | 1600 ~2500 
合 模 力 为 零 时 0. 25 0. 30 0. 40 0. 50 0. 60 0. 80 
合 模 力 最 大 时 0.12 0. 15 0. 20 0. 25 0. 30 0. 40 
表 5-3 模板 上 定位 孔 直 径 尺 寸 与 喷嘴 球 半 径 (mm) 
拉杆 有 限 间距 200~ | 224~ | 280~ | 450~ | 710~ | 900~ | 1400~ opt 
223 279 449 709 899 1399 | 2239 
模具 定位 基本 尺寸 80 100 125 160 200 250 315 315 
孔 直 径 极限 偏差 H8 | +0.054| +0.054| +0. 063 | +0.063| +0.072 | +0.072| +0.081| +0.081 
喷嘴 球 半径 10、15 、20、25 、30 、35 
表 5-4 液压 系统 工作 时 渗 油 处 的 规定 
合 模 力 /kN 160 ~ 2400 2500 ~ 9000 10000 ~ 50000 
渗 油 处 数 <3 <5 <7 
表 5-5 注塑 机 工作 噪声 值 的 规定 
合 模 力 /kN <4500 5000 ~ 14000 三 16000 
整 机 噪声 值 不 超过 /dB(A) 83 84 85 











塑料 制品 三 作 为 设备 的 使 用 单位 ， 检 测 目 的 不 仅 是 为 了 核实 一 下 进 厂 设备 合格 
证 数据 的 准确 性 ， 更 主要 的 是 为 今后 对 设备 维修 时 有 一 个 比较 正确 可 靠 的 考核 数 
据 。 


5.5 注塑 机 投产 前 应 怎样 检查 验收 ? 


作为 设备 管理 人 员 和 该 设备 的 操作 工 ， 在 第 一 次 对 设备 验收 检查 时 ， 一 定 要 仔 
细 、 认 真 ， 按 设备 说 明 书 中 内 容 详细 核实 。 因 为 通过 这 次 对 设备 的 验收 ， 也 是 自己 
对 设备 的 工作 方法 及 性 能 的 了 解 、 熟 悉 和 认识 的 过 程 。 
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开车 前 的 设备 验收 可 按 下 列 顺序 进行 。 

1) 设备 上 电器 额定 电压 是 否 与 车 间 电 源 电压 值 相同 。 

2) 各 按钮 、 操 作 手 柄 、 手 轮 和 电器 线路 有 无 损坏 ， 是 否 有 和 手动、 半自动 和 自 
动 操作 控制 。 各 开关 手柄 都 应 在 “ 断 ” 的 位 置 。 

3) 安全 门 左右 滑动 是 否 灵 活 ， 与 限 位 开关 接触 如 何 ， 是 否 准确 可 靠 。 

4) 冷却 水 管 路 是 否 通畅 ， 有 无 渗 漏 现象 。 

5) 查看 油箱 内 液压 油 面 是 否 在 液 面 指 标高 度 内 。 

6) 润滑 系统 管 路 是 否 通畅 ， 同 时 把 润滑 油 注 和 各 润滑 点 。 

7) 检测 模板 上 定位 孔 尺 寸 是 否 与 说 明 书 相符 。 同 时 应 与 表 5-3 规定 相同 。 

8) 电器 装置 和 设备 应 有 接地 装置 ， 并 标 有 保护 接地 符号 。 

9) 电器 绝缘 应 能 承受 1500V、50Hz 交流 正弦 波 ， 经 Imin 试验 而 无 击 穿 或 内 络 
现象 。 

10) 电器 装置 中 不 接地 电器 的 绝缘 电阻 不 得 低 于 1MQ。 

11) 检测 电 加 热 系 统 是 否 安 全 可 靠 ， 与 机 简 接 触 应 严密 。 

12) 检测 螺杆 与 机 简 的 实际 装配 间隙 ， 必 要 时 可 拆 出 螺杆 ， 检 测 螺 杆 外 径 与 机 
简 内 径 的 实际 尺寸 。 螺 杆 与 机 简 的 装配 间 院 应 符合 表 5-1 规定 。 


5.6 注塑 机 怎样 进行 空运 转 试 车 验收 检查 ? 


注塑 机 空运 转 试车 验收 顺序 如 下 。 

1) 清除 设备 四 周一 切 杂 物 ， 检 查 各 紧 固 螺母 是 否 拧 紧 ， 安 全 单 是 否 牢 固 可 靠 ， 
准备 试车 。 

2) 接 通 主 开 关 ， 把 操作 方式 调 至 点 动 或 手动 位 置 。 

3) 点 动 液压 泵 开关 ， 查 看 液压 泵 旋转 方向 是 否 正 确 ， 如 正确 可 正式 起 动 液压 
泵 电动 机 ， 同 时 打开 冷却 水 管 路 ， 对 液压 油 进行 冷却 。 

4) 液压 泵 运转 正常 后 ， 调 节 溢 流 阀 ， 查 看 油 压 表 升 压 情况 ， 调 至 工作 需要 压 
力 。 

5) 关闭 安全 门 ， 手 动 操作 合 模 、 开 模 试验 几 次 。 检 查 安 全 门 工 作 作用 是 否 可 
靠 ， 指 示 灯 是 否 能 及 时 亮 烽 。 液 压 系 统 的 各 控制 阀 是 否 动 作 敏捷 ， 正 确 工 作 。 当 系 
统 油 压 为 额定 值 的 25% 时 ， 各 运动 部 件 不 应 有 和 的 行 、 卡 死 和 明显 的 冲击 现象 产生 。 

6) 检测 移动 模板 与 固定 模板 的 两 工作 面 平 行 度 ， 应 符合 表 5-2 规定 。 

7) 转换 开关 ， 把 操作 方式 转 至 调整 位 置 ， 查 看 各 动作 反应 是 否 灵活 正常 工作 。 

8) 调节 时 间 继 电器 和 限 位 开关 ， 检 查 动 作 是 否 灵敏 、 准 确 。 

9) 操作 方式 改 为 半自动 控制 ， 再 进行 开关 安全 门 操 作 ， 检 查 设备 运转 工作 情 
况 。 

10) 操作 方式 改 为 自动 控制 ， 检查 运转 工作 是 否 正常 。 
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11 ) 查看 液压 系统 泄漏 情况 ， 管 路 的 渗 漏 处 应 符合 表 5-4 规定 。 

12) 检测 液压 油 温度 ， 最 高 不 应 超过 55C 。 

13) 注塑 机 的 工作 噪声 ， 如 果 认 为 有 必要 测试 时 ， 噪 声 值 dB (A) 不 应 超过 
表 5-5 规定 值 。 

14) 试验 紧急 停车 装置 动作 是 否 准 确 可 靠 。 

15 ) 检测 试验 液压 系统 的 油 量 不 足 报 警 、 油 温 过 高 报警 、 润 滑 油 不 足 报 警 装 
置 ， 是 否 能 及 时 准确 报警 。 


5.7 注塑 机 怎样 进行 投料 试车 验收 检查 ? 


注塑 机 投料 试车 验收 检查 工作 顺序 如 下 。 

1. 试车 前 准备 

1) 清洗 试车 制品 用 成 型 模具 及 检查 模具 质量 。 

2) 注射 移动 行程 调试 ， 主 要 是 清洁 注射 座 移动 导轨 ， 并 加 好 润滑 油 。 

3) 核实 试车 用 原料 名 称 、 型 号 及 检测 原料 质量 和 含 湿 度 ， 按 原料 允许 湿度 要 
求 ， 决 定 是 否 对 原料 进行 干燥 处 理 。 

4) 核实 螺杆 和 喷嘴 的 结构 形式 ， 看 是 否 与 原料 注塑 工艺 条 件 要 求 相 符 ， 同 时 
清洗 干净 安装 好 。 

5) 检测 试验 喷嘴 圆 弧 与 成 型 模具 浇 道 圆 弧 配合 尺寸 是 否 能 严密 接触 吻合 。 

2. 试车 前 的 操作 调试 顺序 

1) 成 型 模具 的 安装 调试 按 第 3. 10 节 内 容 要 求 进行 。 

2) 注射 座 部 位 的 调试 。 

Q@ 把 操作 方式 调 至 点 动 位 置 。 

@) 调整 注射 座 移动 距离 。 首 先 把 成 型 模具 闭合 ， 然 后 让 注射 座 慢 速 前 移 至 喷 
嘴 与 成 型 模具 浇 道 接触 合 严 为 止 。 固 定 限 位 开关 滑 块 位 置 。 

@) 根据 制品 的 用 料 量 ， 调 节 螺 杆 的 计量 行程 ， 同 时 检查 试验 限 位 开关 或 移动 
传感器 是 否 能 正确 工作 。 

@) 调节 液压 系统 各 控制 阀 ， 保 证 注塑 制 件 用 注射 压力 和 保 压 压力 。 

@) 调节 时 间 继 电器 ， 按 制品 的 工艺 条 件 需要 ， 准 确 控制 注射 压力 与 保 压 压力 
的 切换 时 间 。 

@ 按 原料 的 塑 化 性 能 条 件 需要 ， 预 调 螺 杆 塑 化 用 背 压力 。 

@ 调节 注射 座 移动 油缸 和 喷嘴 控制 液压 和 的 压力 ， 以 能 防止 燃料 流 延 的 最 低 
压力 为 准 。 

(@ ”试验 检查 螺杆 空运 转 ， 如 有 异常 声响 应 立即 停车 。 

@ 试验 检查 料 斗 上 的 加 料 口 ， 观 察 其 开 闭 工作 是 否 正 常 。 对 于 加 料 方式 的 选 
择 ， 由 于 不 同 原料 的 塑 化 温度 不 同 ， 则 注射 座 的 工作 方式 也 有 所 变化 ， 即 注射 座 的 
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前 移 和 后 退 工作 发 生变 化 ， 这 又 使 注塑 中 的 料 斗 加 料 方式 分 为 固定 加 料 、 前 加 料 和 
后 加 料 。 

a 国定 加 料 方式 。 某 些 原 料 的 塑 化 温度 范围 较 宽 ( 如 聚 茶 乙 烯 ) ， 对 这 类 原料 
的 注塑 工作 就 不 需要 注射 座 前 后 移动 ， 喷 嘴 可 长 时 间 与 模具 衬 套 口 接触 ， 这 时 可 用 
固定 加 料 方式 。 

b. 前 加 料 方式 。 茶 些 原 料 的 塑 化 需要 较 大 的 螺杆 背 压 力 〈 如 聚 酰胺 ) ， 在 注射 
时 为 减少 其 开 式 喷嘴 的 熔 料 流 延 ， 对 它 的 塑 化 加 料 先 于 注射 座 的 后 移动 作 ， 这 时 为 
前 加 料 方式 。 

c. 后 加 料 方式 。 在 注塑 结晶 型 塑料 时 ( 如 聚 乙 烯 ) ， 为 减少 喷嘴 与 模具 衬 套 口 
的 接触 时 间 ， 当 注射 、 保 压 程序 完成 后 ， 立 即 后 退 注射 座 ， 然 后 再 进行 加 料 塑 化 工 
作 ， 这 种 方式 为 后 加 料 。 

3) 合 模 部 分 安全 设施 的 试验 检查 。 

QD ”安全门 的 安全 性 试验 检查 。 把 操作 方式 调 至 半自动 控制 ,关闭 安 全 门 后 ， 
模具 开始 进行 开 模 或 闭 模 运动 ， 在 模具 的 开 闭 模 运 行 中 打开 安全 门 ， 检 查 模具 的 开 
合 动 作 是 否 立即 停止 ;再 打开 男 一 侧 安 全 门 ， 液 压 泵 应 停止 工作 。 

@ 合 模 保险 装置 的 试验 检查 。 试 验 保险 装置 工作 的 可 靠 性 ， 可 在 两 半 模 的 结 
合 面 上 贴 一 张 薄 油 纸 ( 厚 约 0.3 ~0.4mm， 试验 后 清除 干净 )， 合 模 时 观察 其 是 否 
能 接 通 锁 模 升 压 开 关 ， 如 不 能 接 通 ， 说 明 此 保险 装置 工作 可 靠 。 试 验 检查 后 ， 紧 回 






































好 各 限 位 开关 。 
(3 ” 锁 模 力 的 试验 调整 。 可 参照 第 3. 11 节 中 内 容 进行 。 
3. 投料 试车 


对 注塑 机 的 空转 试车 及 调整 工作 完成 后 ， 即 可 投料 试车 。 假 设 试车 用 料 为 高 密 
度 取 乙 烯 (HDPE)， 选 用 螺杆 为 突变 型 结构 形式 ， 喷 嘴 结 构 为 直通 式 。 

试车 顺序 如 下 。 

1) 机 简 、 喷 嘴 、 模 具 升 温 ， 机 简 温 度 前 部 设 定 为 210%C ， 中 部 设 定 为 180%C， 
后 部 设 定 为 165% 。 喷 嘴 设 定 温 度 为 180% 。 模 具 设 定 温度 为 S0%C 。 

2) 检测 试车 用 料 。 由 于 原料 袋 装 密封 较 好 ， 可 不 用 干燥 处 理 。 经 仔细 清理 料 
斗 后 ， 可 把 原料 直接 投入 料 斗 。 

3) 接 通 料 斗 座 冷却 水 ， 流 量 适当 。 

4) 检查 液压 系统 油箱 中 油 的 温度 及 液压 油 的 通 水 冷却 情况 。 

5) 机 简 、 喷 嘴 和 模具 温度 ,升温 达到 设 定 温度 时 ， 表 恒温 1 ~ 2h， 使 各 部 温 
度 能 均 恒 。 

6) 把 操作 方式 调整 至 手动 位 置 。 低 速 起 动 螺杆 ， 如 转动 正常 即 可 开始 加 料 ， 
开始 加 料 时 应 料 量 少 些 ， 直 至 燃 融 料 从 喷嘴 挤 出 后 ， 即 可 正常 加 料 。 

7) 手动 操作 ， 对 空 注射 熔 料 。 检 查 原料 的 塑 化 质量 。 和 柔软 光泽 ， 无 软 硬 不 均 
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现象 为 完全 塑 化 好 。 如 欠 佳 可 适当 调整 螺杆 背 压 。 

8) 合 模 。 

9) 注射 座 前 移 ， 与 模具 浇 道 严密 接触 。 注 射 、 保 压 。 

10) 注射 座 退 回 ， 取 出 制 件 ， 检 查 制 品质 量 。 根 据 制 件 的 外 形 尺寸 精度 和 制 件 
是 否 有 飞 边 等 成 品质 量 问题 ， 适 当 调 节 螺 杆 的 注射 压力 、 保 压 时 间 和 合 模 中 的 锁 模 
力 。 直 至 得 到 质量 合格 制品 。 

11 ) 操作 方式 调整 至 半自动 位 置 。 

12) 连续 生产 4h。 在 这 段 时 间 内 ,试车 验收 和 人员 应 重点 查看 液压 传动 的 油 温 
升 高 变化 。 主 传动 电动 机 的 电流 变化 。 适 当 加 大 润滑 油 用 量 ( 因为 新 运转 设备 初 
期 相互 转动 零件 间 、 轴 瓦 间 有 个 磨合 过 程 ， 金 属 粉 末 较 多 ， 有 和 较 大 的 润滑 油 流 
出 ， 可 把 金属 粉末 带 出 两 金属 摩擦 面 间 )。 仔 细 听 各 部 位 的 传动 声音 ， 有 无 异常 变 
化 等 。 如 出 现 异 常情 况 ， 应 紧急 停车 ， 认 真 查 出 故障 部 位 ， 分 析 故 障 产 生 原 因 ， 如 
系 制造 厂 责任 ， 应 及 时 交涉 解决 。 

4. 停车 检查 

投料 试车 ,经 4 生产 , 一切 正常 后 ， 应 停车 检查 主要 零 部 件 磨损 情况 。 其 顺 
序 如 下 。 

1) 改变 操作 方式 : 由 半自动 控制 调整 至 手动 控制 。 

2) 停止 料 斗 供 料 。 

3) 注射 座 退 回 ， 喷 嘴 离 开 模 具 浇 道 。 

4) 模具 处 于 开 模 状态 。 

5) 调整 螺杆 转速 慢 转 。 对 空 注射 - 预 塑 反复 几 次 ， 直 至 喷嘴 无 熔 料 流 延 为 止 。 
对 不 同 注射 原料 机 简 的 清理 方法 ， 参 照 第 4. 21 节 方 法 进行 。 

6) 切断 冷却 水 、 主 电机 电源 。 

7) 拆卸 螺杆 、 机 简 和 喷嘴 。 拆 下 各 零 部 件 后 ， 要 趁 热 用 铜 质 刷 、 刀 和 铲 清 理 
零件 上 的 粘 料 。 同 时 ， 也 要 清理 模具 中 残 料 。 

8) 检查 机 简 、 螺 杆 的 各 工作 表面 有 无 磨损 情况 ， 有 无 划 伤 沟 痕 和 摩擦 现象 发 
生 ， 如 发 现 有 磨损 部 位 或 划 伤 沟 痕 ， 应 查 清 、 分 析出 现 问题 的 原因 : 很 可 能 是 设备 
的 零件 制造 精度 或 安装 精度 质量 问题 ， 零 件 热处理 表面 硬度 没有 达到 要 求 。 此 种 情 
况 应 及 时 与 制造 厂 交涉 。 

9) 如 各 部 位 清理 后 ， 一 切 正 常 时 ， 各 零件 应 涂 防 护 油 。 螺 杆 包 好 后 ， 吊 放 在 
安全 通风 处 。 

正常 情况 下 ， 进 三 新 设备 试车 时 不 会 出 现 什么 问题 。 关 键 是 通过 验收 试车 ， 做 
好 各 方面 数据 检测 记录 ， 以 备 今后 维修 时 考核 参考 依据 。 

验收 合格 ， 有 关 人 员 在 验收 报告 中 签字 。 设 备 转交 车 间 使 用 。 
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5.8 注塑 机 生产 操作 工 应 知事 项 有 哪些 ? 


注塑 机 经 试车 验收 合格 后 ， 由 车 间 安 排 操作 者 使 用 设备 。 操 作者 应 明白 ， 从 开 
始 操作 生产 那天 起 ， 自 己 就 是 这 台 设 备 的 安全 生产 责任 人 ， 也 是 对 该 设备 维护 保养 
的 责任 人 。 要 当 好 一 名 合格 的 操作 工 ， 应 知道 上 岗 的 工作 职责 、 注 意 事 项 ， 熟 记 操 
作 规程 和 对 设备 的 维护 保养 方法 。 

设备 生产 操作 工 须 知事 项 如 下 。 

1. 操作 工 职责 

1) 认真 学 习 设 备 说 明 书 ， 应 了 解 设备 结构 组 成 及 各 零 部 件 的 功能 作用 。 

2) 经 培训 后 熟 记 设 备 操 作 规 程 ， 经 考核 合格 后 ， 能 独立 操作 、 及 时 发 现 设备 
生产 中 异常 故障 ， 并 能 排除 解决 。 

3) 知道 如 何 维护 保养 设备 。 

4) 设备 出 现 异 常 故 障 ， 要 向 有 关 人 员 及 时 报告 ， 并 说 明 故 障 现象 及 发 生 的 可 
能 原因 。 

5) 不 经 车 间 领 导 批 准 ， 任 何人 不 许 随 意 操作 使 用 归 你 操作 的 设备 ， 你 有 权 制 
止 。 经 车 间 同 意 者 也 不 能 让 其 单独 操作 。 

6) 设备 生产 工具 及 维修 用 附属 部 件 应 由 操作 者 保管 ， 不 许 乱 堆放 ， 如 损坏 或 
丢失 ， 应 负 保 管 不 当 责任 。 

7) 根据 设备 出 现 的 异常 声响 和 不 正常 的 运行 动作 ， 能 判断 出 设备 哪个 部 分 出 
现 问题 ， 并 能 及 时 排除 。 

8) 注意 安全 操作 ， 不 允许 以 任何 理由 为 借口 ， 做 出 容易 造成 人 身 伤害 或 损坏 
设备 的 操作 方式 。 

2. 操作 工 注意 事项 

1) 上 岗 生 产 前 穿戴 好 车 间 规 定 的 安全 防护 服装 。 

2) 清理 设备 周围 环境 ， 不 许 存放 任何 与 生产 无 关 物 品 。 

3) 清理 工作 台 、 注 射 导轨 和 料 斗 部 位 ， 不 许 有 任何 异物 存在 。 同 时 要 检查 料 
斗 内 有 无 异物 。 注 射 座 导轨 加 好 润滑 油 。 

4) 检查 设备 上 安全 设施 装置 ， 应 无 损坏 ， 确 认 工作 可 靠 。 

5) 检查 各 部 位 紧 固 螺母 是 否 拧紧 ， 有 无 松动 。 

6) 发 现 零 部 件 异常 ， 有 损坏 现象 ， 应 向 有 关 人 员 报 告 ， 不 能 开车 ， 不 能 私自 
处 理 。 

7) 核实 喷嘴 球形 半径 与 模具 衬 套 口 圆 弧 是 否 相 符 。 

8) 生产 工作 中 的 任何 设备 故障 或 事故 ， 都 应 向 车 间 报 告 ， 并 做 好 记录 。 

9) 设备 上 的 安全 防护 装置 不 准 随便 移动 ， 更 不 许 改 装 或 故意 使 其 失去 作用 。 

10) 对 已 发 现 有 问题 设备 ， 未 经 维修 排除 故障 ， 不 许 开 车 生产 。 
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11 ) 经 常 检查 液压 油 温度 变化 情况 。 检 查 油箱 中 的 油 量 应 在 油 标 范围 内 。 

12) 试车 ， 对 空 注射 时 ， 注 意 喷嘴 前 方 不 许 有 人 。 

13) 设备 运转 开动 时 ， 不 许 任何 人 在 机 器 上 做 其 他 工作 。 

14) 操作 者 离开 设备 时 ， 应 切断 电源 。 

15) 对 于 突然 停电 或 意外 事故 ， 应 立即 排 净 机 简 内 PVC 、POM 等 热 敏 性 材料 ， 
同时 要 立即 降温 。 

16) 合 模 部 位 的 安全 装置 接班 时 要 检查 试验 其 可 靠 性 。 

17) 生产 停止 时 要 清除 设备 中 一 切 剩余 残 料 ， 不 许 用 硬 铁 锤 拆 印 敲 击 ， 应 使 用 
铜 质 手 锤 、 刀 具 刑 净 全 部 条 料 。 

18) 车 间 内 严禁 烟火 。 

19) 车 间 内 不 许 打 六 或 大 声 喧 哗 。 

20) 产品 堆放 整齐 。 

3. 注塑 机 四 种 操作 方式 应 用 

(1) 调整 操作 

1) 工作 特点 。 各 部 位 的 工作 运动 是 在 按 住 相应 的 按钮 开关 时 才能 慢 速 动作 ， 
手 离开 按钮 ， 动 作 即 停止 。 此 动作 方式 也 可 叫 点 动 。 

2) 应 用 原则 。 应 用 在 模具 的 安装 调整 工作 ， 试 验 检查 某 一 部 位 的 工作 运动 时 
及 维修 拆 印 螺 杆 时 应 用 。 

(2) 手动 操作 

1) 工作 特点 。 手 指 按 动 某 一 按钮 ， 其 相应 控制 的 某 一 零 部 件 开始 运动 。 直 至 
完成 动作 停止 。 不 再 按 动 此 按钮 ， 也 就 不 再 有 重复 动作 。 

2) 应 用 原则 。 在 模具 装 好 后 试 生产 时 应 用 ， 检 查 模具 装配 质量 及 模具 锁 紧 力 
的 大 小 调试 。 对 某 些 制品 生产 时 的 特殊 情况 ， 也 可 用 手动 操作 。 

(3) 半自动 操作 

1) 工作 特点 。 关 闭 安全 门 后 ， 注 塑 制品 的 各 个 生产 动作 ， 由 时 间 继 电器 和 限 
位 开关 连通 控制 ， 按 事先 调 好 的 动作 顺序 进行 ， 直 至 制品 成 型 ， 打 开 安全 门 ， 取 出 
制 件 为 止 

2) 应 用 原则 。 注 塑 机 的 各 部 位 工作 零 部 件 ， 质 量 完好 ， 能 够 准确 完成 各 自 的 
工作 动作 ， 批 量 生产 某 一 制品 时 ， 采 用 半自动 操作 。 

(4) 全 自动 操作 “注塑 机 的 各 部 位 工作 零 部 件 质量 完好 ， 能 够 保证 各 动作 正确 
工作 条 件 下 ， 由 电器 自动 控制 各 工作 程序 ， 使 各 种 动作 按 固定 编制 好 的 程序 循环 工 
fi 

应 用 原则 :用 于 大 批量 注塑 生产 某 一 种 制品 时 。 由 于 目前 成 型 制 件 顶 出 装置 的 
工作 可 靠 性 还 存在 一 些 问题 ， 所 以 ， 当 前 的 机 械 传动 条 件 ， 暂 不 宜 采用 。 
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5.9 注塑 机 生产 开 首 班车 时 的 操作 程序 怎样 排列 ? 


注塑 机 的 生产 操作 内 容 顺序 与 注塑 机 的 验收 检查 中 的 内 容 顺序 略 有 重复 。 但 它 
们 文中 说 明 的 问题 却 各 有 重点 : 前 者 是 对 注塑 机 生产 制造 质量 及 工作 状况 的 验收 检 
查 ， 按 国家 标准 规定 数据 ， 验 证 设备 的 实际 工作 精度 是 否 达 到 订购 合同 中 的 技术 条 
件 要 求 。 而 这 里 主要 强调 的 是 作为 一 名 注塑 机 操作 工 ， 应 该 如 何 按 操作 程序 ， 对 注 
塑 机 进行 生产 操作 及 如 何 对 设备 维护 保养 和 生产 中 交接 班 的 注意 事项 。 

操作 工 必须 明白 ， 认 真 执行 生产 操作 程序 是 生产 设备 及 个 人 工作 安全 的 需要 ， 
是 保证 产品 质量 的 必要 手段 。 执 行 操 作 中 的 各 项 程序 要 求 ， 就 是 对 生产 设备 的 最 好 
维护 保养 ， 所 以 ， 操 作 工 要 熟 记 注塑 机 的 生产 操作 程序 内 容 ， 工 作 时 必须 认真 执行 
操作 规定 程序 。 

1. 生产 前 的 准备 工作 

1) 清理 生产 设备 四 周 环境 ， 不 许 存 放任 何 与 生产 无 关 的 物品 。 

2) 生产 设备 要 进行 一 次 清洁 卫生 工作 。 各 部 位 不 应 有 油污 及 污 物 ， 特 别 是 拉 
杆 、 活 塞 杆 、 导 杆 、 注 射 座 移动 导轨 面 和 模板 ， 一 定 要 用 煤油 或 柴油 清洗 干净 ， 然 
后 涂 上 润滑 油 。 

3) 生产 用 工具 要 清洁 卫生 、 摆 放 整 齐 。 

4) 检查 各 部 位 的 安全 保护 装置 是 否 完好 。 

注意 : 如果 对 本 机 器 的 性 能 及 操作 还 没有 熟悉 之 前 ， 绝 不 允许 擅自 开车 ;在 没 
有 检查 各 安全 设备 之 前 不 许 生产 开车 ， 如 果 发 现 没 有 安全 防护 墨 或 安全 装置 失灵 时 
不 许 开车 。 
检查 试验 紧急 停车 ， 各 安全 防护 报警 是 否 能 准确 正常 工作 ; 安全 门 应 滑动 灵 
活 ， 开 与 关 时 的 停止 位 置 应 与 限 位 开关 正确 接触 等 。 

5) 检查 各 部 位 螺钉 、 螺 母 是 否 松 动 ， 应 确保 各 零件 间 的 牢固 结合 。 

6) 检查 各 控制 开关 、 按 钮 及 手柄 等 无 损坏 ， 操 作 应 灵活 ， 各 开关 应 在 “ 断 
开 ” 位 置 。 

7) 检查 各 电路 连 线 和 接地 线 有 无 松动 现象 。 

8) 检查 液压 系统 的 油箱 中 油 量 ， 液 面 应 在 油 标高 位 处 ; 检查 液压 油 质量 应 清 
洁 无 杂质 ， 无 水 分 ; 清洗 油箱 中 液压 油 过 滤 网 ; 清扫 油箱 通风 过 滤 网 。 液 压 油 可 用 
国产 N46 、N68 或 美孚 DTE25 耐 磨损 液压 油 及 壳牌 Shell Tellus 0il68 。 

9) 点 车 起 动 液 压 泵 电动 机 ， 验 证 其 旋转 方向 是 否 正确 ， 油 路 是 否 通畅 ， 油 路 
中 各 仪表 能 和 否 正确 工作 ， 有 无 异 党 噪声、 异味， 油管 路 是 否 有 漏 油 处 等 。 

10) 各 润 请 部 位 加 注 润滑 油 。 合 模 部 分 设 有 手动 中 央 润 滑 系统 ， 开 车 前 把 润滑 
油箱 装 满 。 拉 动手 动 液压 泵 数 次 ， 让 所 有 润滑 油管 充满 机 油 ， 正 常生 产 中 每 隔 0.5 
~2h 拉动 手动 泵 一 次 。 常 用 润滑 油 为 N32 ~ N68 或 美孚 齿轮 油 SHC220。 润 滑 脂 有 
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极 压 锂 基 润 滑 脂 3 号 (GB 7324 一 94) 或 00 号 二 硫化 钥 锂 基 润滑 脂 。 

11) 检查 冷却 水 管 路 ， 查 看 水 流 是 否 通畅 ， 水 压 应 在 0.2 ~0.4MPa 之 间 。 

12) 核实 生产 用 原料 名 称 、 型 号 是 否 与 工艺 要 求 相 符 ; 螺杆 结构 和 喷嘴 结构 形 
式 是 否 与 原料 生产 工艺 要 求 相符 。 

13 ) 螺杆 核准 安装 后 要 试 转 ， 检 查 电流 是 否 正 常 ， 运 转 声音 有 无 异 

14) 检查 原料 质量 。 检 测 原 料 含水 量 ， 如 超标 应 进行 干燥 处 理 。 

15) 检查 料 斗 内 是 否 干净 ， 有 无 异物 ， 料 斗 上 不 许 存 放任 何 物品 。 

16) 擦 净 两 模板 工作 面 ， 按 第 3. 9 节 内 容 要 求 安装 固定 模具 。 模 具 在 安装 前 应 
清洗 干净 ， 检 测 浇 道 直径 与 模板 定位 孔 直 径 尺寸 相符 后 才能 装配 

17) 检测 喷嘴 顶 圆 弧 尺寸 是 否 与 模具 演 道 圆 弧 尺寸 相符 ， 浇 道 筷 直径 应 咯 大 于 
喷嘴 口 直径 ， 两 孔 直 径 要 同心 ， 浇 道 端面 贺 弧 半径 应 等 于 或 略 大 于 喷嘴 口 端面 圆 弧 
半径 。 两 零件 接触 时 应 严密 吻合 

18) 预 调 锁 模 力 ， 使 之 达到 较 理 想 的 合 模 力 。 

19) 根据 成 型 模具 生产 时 所 需要 的 工艺 参数 输入 计算 机 ， 然 后 即 可 进行 试 开 车 
工作 。 

2. 投料 生产 

1) 机 简 、 喷 嘴 和 成 型 模具 加 热 升温 。 按 原料 成 型 工艺 要 求 设 定 温度 。 达 到 所 
需 温 度 时 恒温 0.5 ~1h， 以 确保 各 部 位 温度 均匀 。 

2) 用 水 银 温 度 计 实 测 机 简 温 度 ， 校 准 控制 箱 上 仪表 显示 温度 与 水 银 温 度 计 实 
测 温度 误差 。 

3) 起 动 液压 系统 用 液压 泵 ， 检 查 液压 油 工作 循环 流动 情况 及 液压 系统 油 压 是 
否 与 工作 要 求 压力 相符 ， 必 要 时 做 适当 调整 。 一 般 将 系统 压力 调 至 140MPa 左右 、 
设备 出 厂 时 已 调 好 ， 如 果实 际 生产 需要 调整 时 ， 要 由 有 经 验 人 员 略 加 调整 ,但 一 般 
不 超过 140MPa。 以 大 连 华 大 机 械 有 限 公 司 生产 的 HD 一 165G 注塑 机 为 例 ， 生 产 前 
把 旋钮 SS4 旋 向 注射 位 置 、 注 塑 机 的 注射 工作 开始 ， 观 察 油 压 表 上 所 指示 的 压力 基 
本 上 与 显示 页 面 所 示 的 设 定 压力 相同 即 可 。 

4) 把 操作 方式 调 至 手动 位 置 。 

5) 低速 起 动 螺 杆 转动 电动 机 ， 开 始 均匀 少量 加 料 ， 观 察 电 流 变化 ， 如 一 切 正 
常 则 保持 至 熔 料 挤 出 。 

ee 注射 熔 料 ， 检 查 熔 料 塑 化 质量 。 根 据 熔 料 塑 化 状况 ， 适 当 调 
整 螺 杆 背 压 ， 直 至 原料 塑 化 均匀 、 光 泽 发 亮 为 准 。 以 大 连 华 大 机 械 有 限 公 司 产 
we， 对 压力 调整 时 参阅 附 11: HD 一 165G 射 台 阀 组 、 旋 转 预 塑 背 
压 阀 证 ( 按 操 作 体 上 的 符号 所 示 方 向 旋转 ) 。 

7) 合 模 。 

8) 注射 座 前 移 ， 喷 嘴 与 模具 浇 道 严密 接触 。 注 射 塑 化 熔 料 ， 保 压 ， 熔 料 在 模 
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有 具 内 降温 、 固 化 成 型 。 

9) 开 模 ， 制 品 顶 出 脱 模 ， 检 查 制品 成 型 质量 。 根 据 制 品 存在 的 质量 问题 ， 适 
当 调 整 螺 杆 转速 、 螺 杆 背 压 、 注 射 压 力 和 速度 、 锁 模 力 和 保 压 压力 及 冷却 降温 时 
间 ， 直 至 制品 质量 全 部 合格 为 止 。 

10) 调整 操作 方式 至 半自动 位 置 。 以 大 连 华 大 机 械 有 限 公 司 产 HD 一 165G 为 
例 ， 半 自动 操作 调整 时 ， 先 把 “0” 和 “OFF” 的 旋钮 及 按钮 开关 复 零 ， 以 防 搬 回 
手动 时 有 所 动作 。 把 旋钮 SS8 至 “半自动 ”位 置 及 关上 安全 门 ， 则 合 模 动 作 即 按 
设 定 的 参数 进行 半自动 工作 。 其 工作 过 程 是 ， 当 关上 安全 门 磁 LS1 及 离开 LS-16 合 
模 动 作 进行 ， 合 模 动 作 结束 后 〈 即 磁 LS4) ， 则 安全 门 可 拉 开 ， 整 个 循环 至 制 件 顶 
出 动作 停止 。 

当 和 手动 及 半自动 调试 生产 无 异常 现象 ， 须 采用 全 自动 试 生产 时 ， 只 要 把 旋钮 
SS1 旋 至 全 自动 位 置 ， 关上 安全 门 ， 即 进入 全 自动 生产 工作 。 循 环 生产 次 数 由 显示 
页 面 示 出 。 

11) 关 安 全 门 ， 开 始 原料 塑 化 、 注 射 、 保 压 、 开 模 等 动作 ， 取 出 制品 。 进 入 正 
常生 产后 ， 操 作者 要 经 常 查看 主 电动 机 和 液压 泵 电动 机 的 电流 表 电 流 变 化 情况 ， 听 
设备 运转 声音 有 无 异常 ， 隔 2 ~ 3h 要 查看 各 润滑 部 位 的 润滑 油 ( 脂 ) 供应 情况 ， 
村 别 要 重点 检查 注射 座 导 轨 、 曲 肘 连 杆 和 拉杆 的 工作 面 润滑 是 否 充足 。 

正常 注射 成 型 塑料 制品 生产 中 ， 注 意 设备 生产 故障 信号 和 警报 铃 响 。 

a 当 模 腔 内 存 有 异物 ， 锁 模 时 间 超 过 设 定时 间 时 ， 会 在 获 光 屏 画面 “1” 上 出 
现 “ 储 料 未 定时 完成 ”字样 ， 同 时 会 出 现 信号 灯亮 并 警报 铃 啊 。 

b. 原料 塑 化 超过 设 定 时 间 ， 而 未 压 合 LS6 时 ， 则 获 光 屏 画 面 “1” 上 出 现 
“ 储 料 未 定时 完成 ”字样 ， 同 时 会 出 现 信和 号 灯亮 并 警报 铃 响 。 

c. 在 全 自动 生产 过 程 中 ， 当 第 一 次 循环 结束 ， 不 能 进行 第 二 次 循环 生产 时 ， 
则 信和 号 灯亮 并 警报 铃 响 。 

3. 交接 班 工作 要 点 

1) 交 班 操作 工 应 做 好 本 班 生产 工作 记录 ， 写 明 本 班 生产 制品 质量 和 设备 运转 
工作 情况 ， 发 生 过 何 种 产品 质量 问题 和 设备 故障 ， 是 如 何 排除 解决 的 ， 生 产 制品 和 
设备 运转 工作 还 存在 什么 问题 及 应 注意 哪些 工作 等 事项 。 

2) 接班 者 应 首先 阅读 交接 班 记 录 ， 与 上 班 交流 沟通 一 些 有 关 生 产 及 设备 运转 
等 工作 问题 。 

3) 接班 后 操作 者 要 首先 检查 各 润滑 部 位 的 润滑 油 〈 脂 ) 的 供应 情况 及 被 润滑 
部 位 零件 的 工作 状况 ， 酌 情 加 注 润滑 油 〈( 脂 ) 。 

4) 查看 液压 油 油 温 ， 应 不 超过 55 ~ 60%C ， 适 当 调节 冷却 水 供应 量 。 查 看 油箱 
中 液压 油 量 ， 液 面 应 不 低 于 油 标 要 求 高 度 。 

5) 查看 安全 报警 装置 是 否 完好 。 
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6) 清点 专用 工具 ， 摆 放 整 齐 。 

4. 停止 生产 时 操作 顺序 及 工作 要 点 

1) 把 操作 方式 调 至 手动 位 置 。 

2) 料 斗 停止 为 注塑 机 机 简 供 料 。 

3) 注射 座 后 移 ， 喷 嘴 离 开 模具 浇 道 。 

4) 手动 操作 ， 对 空 注射 溶 料 。 注 射 - 预 塑 反复 动作 数 次 ， 直 至 喷嘴 无 熔 料 流 
出 。 

5) 清洗 机 简 。 降 低 螺杆 转速 ， 根 据 机 简 内 原料 品种 ， 按 对 应 方法 清洗 机 简 。 

6) 关闭 冷却 水 。 把 各 开关 调 至 “ 断 开 ”位 置 。 

7) 拆伙 喷 嘴 和 螺杆 。 用 铀 质 刷 、 钙 清除 机 简 、 螺 杆 和 喷嘴 上 残 料 。 

8) 关闭 电源 。 

9) 喷嘴 、 螺 杆 和 机 简 清 理 后 涂 防 护 油 。 螺 杆 包 好 后 吊 挂 在 通风 安全 处 。 


5.10 “对 注塑 机 工作 维护 保养 目的 是 什么 ? 


注塑 机 是 用 以 塑 化 原料 、 注 射 成 型 塑料 制品 的 生产 设备 。 它 的 工作 质量 将 会 直 
接 影 响 到 注塑 制品 的 质量 、 性 能 和 生产 成 本 。 长 时 间 工 作 运 转 的 注 狸 机 各 部 位 零 部 
件 ， 特 别 是 高 速 旋转 及 滑动 工作 的 零 部 件 ， 在 其 工作 力 的 作用 下 ， 会 逐渐 出 现 变形 
和 磨损 现象 ， 使 注塑 机 的 各 零 部 件 精 度 及 工作 质量 逐渐 下 降 。 对 注塑 机 进行 维护 保 
养 的 目的 ， 就 是 为 了 减少 这 些 零 部 件 的 磨损 、 变 形 ， 延 长 注塑 机 的 使 用 寿命 ， 预 防 
设备 故障 发 生 ， 减 少 停机 维修 时 间 ， 保 证 设备 能 较 长 时 间 的 正常 工作 ， 提 高 其 工作 
效率 ， 为 企业 经 济 效益 增长 作 贡 献 。 


5.11 注塑 机 工作 时 哪些 部 位 需要 每 日 检查 维护 保养 ? 


注塑 机 的 日 维护 保养 检查 ， 一 般 都 是 在 操作 工交 接班 前 后 进行 ， 具 体检 查 维 护 
保养 项 目 如 下 。 

1) 润滑 系统 。 操 作 工 接班 前 一 定 要 检查 各 润滑 系统 、 部 位 〈 如 油箱 、 拉 杆 、 
曲 肘 连 杆 轴 、 注 射 移 动 导轨 面 、 螺 杆 轴承 部 位 等 ) 的 润滑 油 是 否 充足 、 油 质 是 否 
清洁 、 相 互 滑动 (或 转动 轴承 ) 部 位 温 升 是 否 正常 ;及 时 补充 加 足 润 滑 油 ， 使 箱 
中 的 润滑 油 液 面 在 油 标 线 规定 值 内 ， 发 现 异 常 现 象 要 及 时 排除 。 

2) 接班 后 要 检查 液压 油 用 油箱 内 油 量 是 否 在 油 标的 中 线 以 上 ， 液 压 系统 管 路 
有 无 滴漏 油 ， 并 及 时 补充 加 足 ; 油 温 应 在 55% 以 下 ， 必 要 时 加 大 冷却 水 流量 ， 最 
好 控制 油 温 不 超过 50%C 。 

3) 核实 各 部 位 的 工艺 温度 是 否 正确 ， 如 出 现 温度 波动 ， 与 规定 工艺 温度 差 过 
大 时 ， 应 检查 加 热 装置 和 测 温 热电 偶 工 作 位 置 是 否 有 误 。 

4) 检查 核实 注塑 机 操作 台 上 各 控制 旋钮 、 开 关 的 工作 位 置 是 否 正确 ; 各 限 位 
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开关 是 否 牢固 地 固定 在 准确 的 位 置 处 ; 用 手动 操作 方式 ,试验 安 全 门 能 平稳 地 开 
闭 ; 当 安全 门 打开 时 ， 横 具 应 不 能 闭合 ;试验 紧急 停车 按钮 ， 正 常 工 作 中 按 下 紧急 
按钮 ， 液 压 泵 应 立即 停止 ， 设 备 中 各 工作 机 构 停止 运转 。 

5) 仔细 听 设 备 工作 运转 声音 是 否 正常 ， 发 现 异常 声响 时 要 立即 停车 检查 ， 故 
障 排除 后 才能 开车 正常 生产 。 


5.12 注塑 机 的 定期 维护 保养 怎样 安排 ? 


注塑 机 的 定期 检查 维护 保养 ， 可 分 为 每 周 、 每 月 和 每 年 的 间 段 时 间 保 养 。 间 段 
日 期 内 的 保养 内 容 如 下 。 

1. 每 周 检查 维护 保养 项 目 

1) 检查 、 紧 固 各 连接 螺栓 ， 如 曲 肘 连接 及 各 运动 部 位 紧 固 螺栓 ， 横 具 紧 固 及 
其 结构 中 活动 件 连接 螺栓 或 螺钉， 限 位 开关 固定 锁 紧 螺钉 等 。 

2) 检查 液压 油 、 润 清油 的 冷却 装置 中 各 系统 的 冷却 管 路 及 油 路 ， 查 看 有 无 渗 
漏 油 、 水 现象 ， 必 要 时 进行 适当 的 收 紧 或 更 换 密封 垫圈 。 

3) 仔细 检查 各 润滑 点 、 输 油管 路 中 的 油 质变 化 : 是 否 油 中 混 有 水 分 ， 油 中 是 
否 混 有 人 金属 粉末 或 其 他 杂 物 ， 必 要 时 更 换 润滑 油 或 对 其 进行 过 滤 等 处 理 。 

2. 每 月 检查 维护 保养 项 目 

1) 检查 液压 油 质量 ， 发 现 油 中 含有 杂质 ， 油 量 不 足 或 含有 水 分 时 要 及 时 处理 ， 
补 加 不 足 液 压 油 量 。 

2) 检查 各 电 顺 线路 有 无 松动 现象 。 

3) 检查 电 欣 箱 上 的 通风 过 滤器 、 排 除 污 物 ， 必 要 时 拆 下 清洗 。 

4) 清洗 液压 油 过 滤 网 。 

5) 对 各 滑动 面 (如 拉杆 、 注 射 座 滑 动 导 轨 面 等 ) 进行 一 次 清洁 处 理 ， 然 后 重 
新 涂 好 新 润滑 油 。 

3. 每 年 检查 维护 保养 项 目 

1) 检查 液压 油 质量 ， 一 般 要 求 注 塑 机 用 液压 油 1 ~1.5 年 更 换 一 次 新 油 ; 新 设 
备 初 期 使 用 时 ， 液 压 油 使 用 3 个 月 后 应 从 注塑 机 液压 系统 中 排出 ， 对 液压 系统 中 的 
各 控制 阅 、 管 路 、 油 箱 进行 一 次 清洗 ( 因为 新 设备 使 用 初期 ， 磨损 的 铁 粉 末 、 管 
路 中 的 不 清洁 杂 物 含混 入 油 质 中 ) ， 把 液压 油 过 滤 后 (用 150 目 过 滤 网 )， 重 新 加 
入 油箱 。 

2) 校正 热电 偶 测 温 仪表 显示 与 用 温度 计 实 测 测 温 点 的 温度 误差 ; 清除 热电 偶 
接触 点 污垢 ， 校 正 热电 侦 正 确 的 工作 测 温 位 置 。 

3) 检查 控制 箱 内 所 有 电线 连接 点 的 牢固 性 ， 检 查 线 路 橡胶 绝缘 层 是 否 出 现 老 
化 现象 ， 防 止 漏电 ， 必 要 时 对 线路 用 线 进行 更 换 。 

4) 检查 机 械 传动 减速 系统 ， 如 轴承 的 清洗 ， 查 看 磨损 状况 ， 必 要 时 更 换 轴承 。 
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仿 查 齿轮 齿 面 麻 损 状况 、 减 速 箱 内 润滑 油 质量 ， 作 好 记录 。 

5) 检查 螺杆 ， 机 简 磨 损 状况 ， 对 轻 度 磨损 和 划 伤 进行 修 磨 ， 出 现 磨损 较 严 重 
现象 时 应 进行 补 修 ， 作 好 记录 ， 提 出 更 换 计划 。 

6) 各 驱动 电动 机 、 液 压 泵 、 马 达 要 拆 印 检查 ， 查 看 轴承 、 泵 体 等 处 的 磨损 情 
况 ， 清 洗 后 加 润滑 油 〈 脂 ) ， 对 磨损 件 作 好 记录 ， 提 出 维修 或 更 换 新 件 计划 。 
7) 对 一 些 密封 圈 、 易 损 件 进行 检查 ， 必 要 时 进行 更 换 。 


5.13 ”喷嘴 故障 拆 印 与 维护 方法 有 几 种 ? 


喷嘴 是 塑 化 系统 中 的 一 个 部 件 ， 从 图 2-27 中 可 以 看 到 ， 喷 嘴 在 机 简 前 端 ， 用 
螺纹 与 机 简 连 接 固定 。 喷 嘴 处 出 现 故 障 ， 主 要 是 有 熔 料 从 此 处 溢出 或 注射 熔 料 时 会 
出 现 炊 料 流动 不 通畅 现象 。 对 于 逆 化 系统 零 部 件 的 维护 、 拆 纯 ， 应 首先 把 固定 塑 化 
系统 底座 的 螺钉 松 开 ， 按 图 2-28 方式 把 塑 化 系统 旋 一 个 角度 ， 以 方便 塑 化 系统 零 
件 的 维护 拆 印 。 

1. 喷嘴 的 拆 印 顺 序 

1) 清理 机 简 和 喷嘴 内 残 料 〈 按 第 4. 21 题 中 内 容 进 行 清理 ) 。 

2) 拆 务 喷嘴 。 采 用 专用 工具 松动 喷嘴 与 机 简 连 接 螺纹 ， 让 喷嘴 内 挥发 气体 全 
部 排出 后 再 把 喷嘴 拧 动 脱离 机 简 。 

3) 拆 印 的 喷嘴 立即 清理 孔 内 残 料 ， 必 要 时 从 喷嘴 口 向 流 道内 注入 脱 模 剂 ， 以 
方便 残 料 的 清除 。 

2. 熔 料 流动 不 畅 或 溢 料 部 位 的 维护 

1) 溢 料 产生 的 原因 主要 是 喷嘴 端 圆 弧 与 浇 道 圆 弧 半径 不 吻合 ， 则 两 零件 接触 
时 出 现 缝隙， 注射 入 模 的 高 压 熔 料 从 此 处 溢出 。 修 复方 法 是 把 两 圆 弧 面 重新 修 磨 ， 
直至 两 圆 弧 面 严密 配合 为 止 。 

2) 喷嘴 与 机 简装 配 接触 端面 有 缝隙 溢 料 ， 修 磨 喷嘴 端面 直至 与 机 简 配 合 端面 
紧密 配合 ， 如 不 能 修 磨 降低 平面 平整 粗糙 度 ， 可 更 换 新 喷嘴 。 

3) 检查 喷嘴 熔 料 流 道 的 表面 质量 ， 修 磨 降低 流 道 表 面 粗 糙 度 ， 清 除 孔 道内 异 
物 或 毛刺 ， 即 可 减 小 料 流 阻力 ， 使 熔 料 流动 顺畅 。 


5.14 ”螺杆 怎样 维护 保养 ? 


螺杆 是 注塑 机 设备 上 重点 维护 保养 的 对 象 。 除 前 面 已 经 提 到 的 ， 塑 化 熔 料 没 达 
到 要 求 工艺 温度 时 不 准 开车 ; 机 简 内 无 料 时 螺杆 不 允许 长 时 间 (不 超过 2 ~ 3min) 
空运 转 和 严禁 硬 质 异物 随 料 进入 机 简 外 ， 对 螺杆 的 维护 保养 还 有 下 列 几 项 要 求 。 

1) 螺杆 的 拆 印 。 机 简 前 端的 喷嘴 和 法 兰 拆 印 完 后 ， 即 可 用 专用 工具 (图 5-1 
从 螺杆 尾部 项 出 螺杆 ) 拆 印 螺杆 ， 同 时 拆 下 螺杆 前 端的 螺杆 头 部 、 止 逆 环 和 密封 
环 。 
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2) 拆 人 印 分 离 的 各 零 部 件 立 即 用 铜 刷 清 除 粘 在 表面 上 的 残 料 ， 清 理 时 可 在 零件 
表面 涂 些 脱 模 剂 或 矿物 油 ， 以 方便 凹 坑 处 及 螺纹 部 残 料 的 清除 。 

3) 如 果 粘 在 零件 上 的 残 料 已 经 降温 硬化 ， 可 把 止 逆 环 、 密 封 环 件 放 和 烘箱 中 
加 热 ， 让 残 料 熔融 后 再 清除 。 

4) 检查 清洁 后 的 零件 。 如 果 螺 杆 、 止 道 环 和 密封 环 表面 有 轻微 划 痕 和 摩擦 损 
伤 ， 可 用 细 砂 布 或 细 油 石 修 磨 光洁 平整 ; 磨损 严重 ， 无 法 修补 件 应 更 换 新 件 ， 对 于 
螺杆 局 部 出 现 的 止境 和 脱 儿 层 现象 ， 可 进行 堆 焊 后 修 麻 。 

对 于 螺杆 及 其 辅 件 的 维护 应 注意 : 拆 缀 各 零件 应 使 用 专用 工具 ， 不 许 用 重 锤 敲 
击 ， 必 要 时 只 能 用 铜 锤 或 木 棒 类 工具 敲打 ; 除 各 零件 表面 残 料 时 只 能 用 铜 刷 清 理 ， 
不 能 用 刮刀 或 键 等 工具 刊 料 ;装配 各 零件 前 、 两 零件 间 的 连接 螺纹 要 涂 一 层 耐 高 温 
油脂 〈 如 二 硫化 钼 等 ) ， 以 方便 下 次 维修 拆卸 ; 注意 防护 、 避 人 免 清洗 溶剂 损伤 皮 
肤 。 
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图 5-1 螺杆 顶 出 拆 缉 法 
1 一 螺杆 尾部 轴 ”2 一 轴承 箱 体 3 一 轴承 不 着 4 一 减速 箱 传动 轴 
5 一 顶 螺杆 专用 工具 6 一 法 兰 。 7 一 机 简 ”8 一 螺杆 








5.15 机 简 怎 样 维护 保养 ? 


机 简 和 螺杆 一 样 ， 是 注塑 机 设备 中 最 主要 关键 零件 。 从 图 5-1 中 看 到 ， 机 简 包 
容 螺杆 ， 螺 杆 在 机 简 内 旋转 ， 两 零件 合理 地 配合 工作 ， 通 过 对 原料 的 加 热 、 挤 压 和 
搅拌 、 剪 切 等 条 件 的 作用 ， 完 成 对 塑料 的 塑 化 工作 。 对 机 简 的 维护 保养 ， 除 了 前 述 
的 不 许 硬 质 异 物 进 入 机 简 和 不 许 螺杆 在 机 简 内 无 料 情况 下 长 时 间 空 旋转 外 ， 对 机 简 
的 维护 保养 还 须 注 意 下 列 事项 。 

1. 机 简 头 部 辅 件 的 拆 印 维 护 

机 简 头 部 辅 件 的 拆卸 ， 主 要 是 拆 御 机 简 头 部 和 连接 法 兰 等 零件 。 对 其 拆 仙 维护 
顺序 如 下 所 述 。 

1) 松动 零件 与 机 简 连 接 螺纹 ， 拆 纯 机 简 头 部 及 法 兰 与 机 简 分 离 (注意 拆 纯 时 
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不 能 用 重 锤 融 击 ， 必 要 时 只 能 用 铜 锤 或 硬木 敲打 拆 件 ) 。 

2) 拆 纯 件 应 立即 清除 其 内 孔 及 端 部 结合 平面 处 残 料 (清理 时 不 能 用 钢 质 刮刀 
和 雏 刀 刊 料 ， 避 免 损 伤 表面 ， 可 用 脱 模 剂 或 矿物 油 清理 ， 必 要 时 也 可 把 零件 加 热 至 
残 料 熔融 再 清除 ) 。 

3) 检查 机 简 头 部 内 孔 及 结合 平面 处 是 否 损伤 。 出 现 轻微 的 划 伤 或 腐蚀 点 ， 可 
用 细 砂 布 或 油 石 修 磨 ， 达 到 表面 光滑 平整 ， 避 免 塑 化 熔 料 从 此 处 溢出 。 

4) 出 现 脱 落 铬 层 现象 要 进行 第 二 次 重 镀铬 。 

5) 对 于 螺纹 孔 内 的 螺纹 损伤 可 对 其 换 位 重新 加 工 。 

2. 机 简 维 护 保养 

机 简 一 般 多 采用 优质 合金 钢 (如 用 38CrMoAl、40Cr 等 合金 钢 ) 制造 ， 精 加 工 
后 的 机 简 内 孔 表 面 经 渗 氮 处 理 后 得 到 较 高 的 硬度 (硬度 > 700 ~ 840HV ) 。 使 用 生 
产 工作 中 对 其 维护 保养 应 注意 下 列 几 点 。 

1) 当 加 工 聚 氧 乙烯、 聚 碳酸 酯 和 丁 酸 酯 类 塑料 时 ， 出 现 因 停电 或 临时 维修 需 
停机 时 间 较 长 时 ， 由 于 这 类 塑料 对 金属 有 较 强 的 腐蚀 性 ， 所 以 应 立即 清除 机 简 内 存 
料 ， 以 减少 其 对 机 简 工 作 面 的 腐蚀 。 

2) 如 果 要 加 工 含有 玻璃 纤维 或 硅 、 碳 酸 钙 类 无 机 填料 来 增强 或 改 性 的 塑料 时 ， 
应 选用 机 简 内 镶 有 高 耐 磨 、 耐 腐蚀 的 合金 钢 作 衬 套 的 机 简 生 产 (也 可 用 机 简 内 表 
面 采用 离心 浇铸 法 ， 把 耐 磨 、 耐 腐蚀 的 合金 钢 铸 在 其 内 圆 工作 表面 上 的 机 简 )， 以 
提高 其 耐 蚀 性 、 延 长 使 用 寿命 。 

3) 如 果 发 现 清理 后 的 机 简 内 圆 表面 磨损 腐蚀 较 严 重 ， 应 先 用 机 简 测 定 仪表 检 
测 机 简 内 圆 各 点 直径 尺寸 ， 判 定 磨损 层 厚 度 ， 如 还 有 渗 氮 硬 层 ， 可 把 机 简 重 新 加 工 
磨 圆 ， 再 按 此 新 的 直径 配 一 根 新 螺杆 使 用 ;如 果 机 简 内 圆 已 不 存在 渗 氮 层 ， 则 应 换 
新 机 简 或 把 此 机 简 内 圆 加 工 后 镶 合 金 衬 套 使 用 。 


5.16 合 模 机 构 部 位 怎样 维护 保养 ? 


合 模 机 构 从 图 2-55 中 可 以 看 到 ， 它 是 一 个 安装 固定 成 型 模具 ， 工 作 时 以 一 定 
的 移动 速度 作 往返 运动 ， 用 不 同 的 推 、 拉 力 完成 模具 的 开 闭 动作 。 合 模 机 构 中 各 和 零 
件 的 制造 精度 和 工作 状况 ， 将 会 直接 影响 注射 制品 的 质量 。 对 合 模 机 构 的 维护 保养 
注意 事项 如 下 。 

1) 合 模 机 构 中 的 拉杆 、 导 杆 、 模 板 滑 动 导轨 面 和 肘 杆 式 合 模 机 构 中 的 肘 杆 连 
接 处 及 模板 平面 ， 要 经 常 保持 清洁 、 无 任何 污 物 ， 不 能 用 钢 质 手 锤 敲 击 拆 印 ; 不 能 
划 伤 各 工作 面 ; 保持 各 滑动 面 有 充足 润滑 油 ， 保 证 工作 时 经 常 处 于 良好 的 润滑 状 


太 


A 
No 
























































2) 模板 中 的 模具 安装 固定 用 平面 ， 经 常 保持 光洁 平整 ， 横 具 在 装配 固定 在 模 
板 前 ,一 定 要 把 效 配 平面 清理 干净 ， 不 能 有 划 伤 凸 四 点 ， 保 证 有 较 好 的 装配 固定 精 
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度 。 

3) 固定 模具 用 螺钉 规格 要 与 模板 上 的 螺纹 孔 规格 相符 ， 使 用 质量 合格 的 螺钉 ， 
以 避免 加 快 模板 上 螺 孔 的 损坏 。 

4) 注塑 机 停产 时 不 能 让 模具 长 时 间 处 在 合 模 锁 紧 状 态 ， 以 防止 模板 、 横 具 变 
形 或 因此 而 导致 连 杆 处 润滑 油 不 足 ， 增 大 模具 开 模 移动 的 难度 。 

5) 停产 时 要 把 模板 各 部 位 清理 干净， 涂 一 层 矿 物 油 防止 氧化 生 锈 ; 严禁 重 物 
在 装置 上 存放 ; 为 防止 撞击 划 伤 各 工作 面 ， 必 要 时 应 加 防 撞 保 护 。 


5.17 驱动 螺杆 注射 传动 部 分 维护 保养 应 做 哪些 工作 ? 


螺杆 旋转 和 注射 驱动 部 分 ， 包 括 驱 动 电动 机 、 液 压 马 达 、 齿 轮 传动 减速 箱 、 螺 
杆 文 撑 轴承 和 液压 缸 等 主要 零 部 件 。 这 些 零件 的 工作 是 螺杆 塑 化 原料 旋转 和 注射 移 
动 所 需要 的 转 矩 和 推动 力 的 保证 ， 使 注塑 机 平稳 运行 ， 按 工作 程序 正常 工作 。 

1) 电动 机 、 液 压 马 达 的 维护 保养 内 容 有 : 检查 电动 机 用 导线 连接 是 否 牢 固 ; 
风 户 紧 固 螺钉 是 否 松 动 ， 电 动机 轴承 清洗 后 检查 磨损 情况 。 (如 出 现 滚 珠 严 重 磨 
损 、 滚 珠 架 损坏 及 轴承 套 有 裂纹 现象 要 及 时 更 换 新 件 ) ， 然 后 加 足 润滑 油 〈 脂 ); 
清除 电动 机 内 灰尘 、 污 垢 ; 更 换 密封 垫 等 。 液 压 马达 要 检查 其 内 部 零件 磨损 情况 ， 
出 现 轻微 划 伤 要 用 细 油 石 修 磨 ， 如 果 输 油 量 出 现 较 大 变化 ， 应 对 其 检修 ， 必 要 时 更 
换 新 件 。 

2) 传动 齿轮 减速 箱 要 检查 润滑 油 质 量 ， 油 内 铁 粉 悄 、 污 物 较 多 时 要 经 沉淀 过 
滤 处 理 后 使 用 ， 出 现 变质 现象 要 更 换 新 油 ; 检查 齿轮 吵 合 磨损 状况 ， 轻 微 损伤 应 进 
行 修 麻 ， 工 作 噪 声 异 常 ， 严 重 磨损 件 要 更 换 新 件 ; 补 加 足 量 润 清油; 轴承 清洗 后 检 
查 ， 磨 损 严 重 件 更 换 ， 加 足 润滑 油 〈 脂 ) ; 更 换 新 密封 油 垫 。 

3) 螺杆 尾部 用 文 撑 轴承 ， 工 作 中 要 承受 巨大 轴 向 推力 ， 工 作 中 磨损 较 快 ， 要 
经 常 注意 它 的 工作 状况 ， 一 定 要 定期 重点 维护 保养 (方法 同 其 他 轴承 ) 。 

4) 液压 饶 维 护 保养 ,主要 是 检查 红 体 、 导 向 套 和 密封 件 的 磨损 情况 ， 对 生体 
的 划 痕 应 进行 修 磨 ， 导 向 套 和 密封 件 磨损 严重 时 要 更 换 新 件 。 


5.18 注塑 机 的 加 热 、 冷 却 装置 怎样 维护 保养 ? 


塑 化 原料 用 的 加 热 装置 设 在 机 简体 的 外 围 和 喷嘴 处 ; 冷却 装置 设 在 机 简 尾 部 和 料 斗 
座 内 及 机 简体 的 外 围 。 加 热 和 冷却 装置 协同 合作 ， 使 机 简 塑 化 原料 用 工艺 温度 能 平稳 控 
制 在 要 求 温度 范围 内 。 加 热 滩 置 由 加 热电 阻 峰 、 热 电 偶 和 温度 显示 仪表 组 成 ;冷却 装置 
是 冷却 水 管 路 ， 它 主要 是 对 液压 油 降温 冷却 。 这 些 部 件 的 维护 保养 包括 下 列 几 点 。 

1. 加 热 装 置 的 使 用 维护 

1) 安装 前 要 检查 电阻 加 热 装置 的 外 观 、 配 线 、 功 率 、 紧 固 螺 栓 及 接线 柱 与 连 
线 是 否 符 合 要 求 。 
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2) 检测 加 热 装置 中 的 加 热 轿 电流 是 否 正常 。 

3) 机 简 的 加 热 部 位 要 清理 干净 ， 不 许 有 油污 及 锈蚀 斑 存 在 ,保证 线圈 与 机 简 
体 严密 接触 。 

4) 清除 热电 偶 装置 孔 内 一 切 杂 物 ， 达 到 热电 偶 测 温 部 位 与 机 简体 测 温 点 有 较 
好 的 吻合 。 

5) 注意 喷嘴 部 位 加 热 测 温 闭 置 的 维护 及 清理 。 要 经 常 查 看 这 里 的 加 热 图 和 圆 
形 热电 偶 是 否 被 溢出 的 熔 料 缠绕 及 进入 加 热 圈 和 热电 偶 与 喷嘴 的 接触 面 颖 除 间 ， 影 
响 对 喷嘴 的 加 热 和 测 温 效果 。 

6) 定期 核实 调整 ， 用 水 银 温度 计 测 温 与 热电 偶 测 温 显 示 温 度 差 ， 以 保证 工艺 
温度 控制 的 准确 性 。 

2. 冷却 装置 的 使 用 维护 

主要 是 经 常 检查 冷却 水 管 路 有 无 渗 漏 水 现象 , 水流 是 否 通畅 ， 流 量 是 否 可 调 ， 
发 现 问题 及 时 进行 维护 修理 ; 使 用 水 最 好 经 软化 处 理 ， 避 免 长 期 工作 管 路 出 现 结 垢 


现象 ， 影 响 冷 却 效果 。 冷却 水 管 路 直径 为 卫 i， 用 水 水 压 为 0 2 -0.6MPa 



























































5.19 液压 油 怎 样 维护 保养 ? 


液压 油 是 注塑 机 的 液压 系统 中 用 来 进行 能 量 传递 、 转 换 及 控制 ， 通 过 管 路 和 各 
种 功能 控制 阀 的 变化 ， 使 注塑 机 得 到 多 种 不 同方 式 机 械 运动 而 进行 工作 的 。 注 塑 机 
的 正常 工作 ,液压 油 的 质量 稳定 是 一 项 重要 条 件 。 注 塑 机 中 液压 油 质 量变 化 ， 主 要 
是 受 高 温 ， 油 中 混入 固体 微粒 、 水 、 空 气 、 化 学 物质 、 微 生物 及 油污 垢 等 多 种 杂 物 
影响 ， 从 而 导致 油 的 烙 度 和 润滑 性 下 降 ， 加 快 系统 中 各 液压 件 的 磨损 ， 各 控制 阀 无 
法 正常 动作 ， 影 响 注 塑 机 正常 平稳 生产 。 由 此 可 见 液压 油 的 质量 维护 保养 必须 引起 
重视 ， 对 液压 油 维护 提出 下 列 几 点 要 求 。 

1) 在 液压 油 的 运输 、 存 放 及 向 注塑 机 油箱 内 注入 等 一 系列 程序 中 ， 各 种 容 
器 、 管 路 等 ， 一 定 要 清洗 干净 后 再 使 用 。 

2) 加 入 注塑 机 油箱 内 的 油 量 要 尽 可 能 多 些 ， 以 减少 油箱 内 空气 存留 的 空间 ， 
这 样 可 减少 油箱 内 空气 中 水 分 及 灰尘 等 物 混入 油 中 。 

3) 保持 注塑 机 工作 环境 清洁 ， 无 粉尘 , 减少 空气 中 灰尘 对 控制 元 件 的 污染 ， 
人 ， 免 控制 元 件 动作 时 灰尘 从 控制 阅 颖 际 混 入 污染 油 。 

4) 为 清除 液压 油 中 金属 粉末 ， 可 在 油箱 中 放 一 磁铁 ， 减 少 油 中 金属 粉 粒 。 

5) 控制 液压 油 工 作 温 度 在 40 ~55% 范围 内 。 

6) 液压 系统 维护 修理 时 ， 拆 秃 的 各 元 件 存 放 在 干净 容器 内 ， 安 装 时 各 管 路 ， 
控制 元 件 清洗 干净 后 再 组 装 。 

7) 新 注塑 机 上 的 液压 油 工 作 500 ~ 800h 后 ， 要 排除 ， 把 液压 系统 中 的 管 路 、 
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控制 阀 等 零 部 件 全 部 清洗 干净 后 加 入 新 油 。 正 常生 产 工 作用 液压 油 ， 一 般 使 用 约 
5000h 左右 ， 视 油 质 情况 进行 更 换 。 

8) 被 污染 的 液压 油 除了 用 过 滤器 过 滤 出 杂 物 外 ， 还 可 用 沉淀 法 分 离 出 杂 物 ， 
把 液压 油 抽 入 沉淀 档 内 ， 静 置 24h 后 把 油 中 水 和 杂 物 从 槽 的 底部 放出 ， 剩 下 的 液压 
油 再 经 过 滤 抽 和 沉淀 槽 ， 再 经 24h 静 置 ， 排 出 水 分 杂 物 ， 直 至 无 沉淀 物 为 止 。 

9) 对 于 液压 油 的 质量 检测 ， 主 要 是 观察 油 的 色泽 变化 、 透 明度 及 检测 油 中 杂 
质 物 的 含量 (一 般 不 超过 0.1%) 和 水 的 含量 。 油 中 是 否 含 有 水 ， 可 把 一 滴 油 放 在 
250% 左右 铁 板 上 ， 如 油 无 声 燃烧 ， 说 明 油 中 无 水 ; 如 出 现 爆炸 声 ， 说 明 油 内 含水 。 


5.20 液压 系统 中 密封 件 的 作用 与 维护 保养 方法 有 哪些 ? 


密封 件 在 注塑 机 的 液压 系统 中 应 用 较 多 ， 如 各 种 液压 和 于、 液压 年 中 的 端 盖 、 双 
体 、 秆 体 、 活 塞 、 杆 等 处 都 有 密封 件 。 它 的 作用 是 防止 有 一 定 压 力 的 液压 油 ， 在 传 
递 能 量 和 流动 过 程 中 泄漏 和 防止 工作 环境 中 的 灰尘、 金属 届 和 各 种 污垢 混入 液压 油 
中 。 由 于 密封 件 能 阻止 液压 油 的 泄漏 ， 则 避免 了 外 泄 油 对 环境 的 污染 ， 减 少 了 液压 
油 的 浪费 ; 防止 灰尘 及 铁 悄 等 杂 物 混入 油 中 ， 使 油 的 质量 在 较 长 的 工作 时 间 中 得 到 
保证 ， 避 免 和 减 小 了 液压 件 的 工作 磨损 。 由 此 可 见 ， 密 封 件 的 合理 使 用 对 保证 注塑 
机 的 工作 效益 意义 重大 。 对 密封 件 维 护 保 养 注 意 事 项 如 下 。 

1) 密封 件 工作 部 位 ， 装 配 前 要 清除 划 痕 、 毛 刺 和 污垢 ， 以 保证 密封 件 与 密封 
面 有 良好 的 接触 。 

2) 发 现 密封 部 位 出 现 渗 漏 时 ， 可 能 是 密封 件 磨 损 严 重 或 密封 面 出现 划 痕 、 巴 
四 不 平 或 圆 的 直径 尺寸 误差 大 ， 要 及 时 维护 修 磨 密封 面 ， 更 换 密封 件 。 

3) 密封 件 磨 损 快 ， 更 换 频 繁 ， 可 能 是 密封 处 零件 结构 不 合理 或 制造 精度 不 符 
合 要 求 ， 应 对 零件 的 密封 部 位 结构 修改 后 重新 制造 。 

4) 工作 介质 中 含 杂 质 多 也 是 加 快 密封 件 磨损 条 件 之 一 ， 必 要 时 应 对 其 进行 过 
滤 ， 清 除 油 中 杂 物 。 

5) 控制 液压 油 温 不 能 长 时 间 在 高 温 状态 下 长 时 间 工 作 ， 这 种 情况 是 加 快 橡胶 
类 密封 件 老 化 变质 的 主要 影响 因素 之 一 。 

6) 密封 件 装配 前 其 接触 面 要 清理 和 干净、 光滑 平整 ;装配 后 与 密封 面 接触 力 均 
人 匀 适 宜 ， 用 于 端面 密封 件 定位 的 压 盖 、 螺 钉 紧 固 力 要 均匀 。 

5.21 液压 泵 怎样 维护 保养 ? 

液压 泵 是 注 逆 机 液压 系统 中 的 动力 输出 机 构 。 工 作 方 法 是 把 电动 机 驱动 输入 的 
机 械 能 转换 为 液体 的 压力 能 ， 即 通过 液压 泵 向 液压 系统 内 输出 具有 一 定 压力 和 流量 
的 液压 油 ， 推 动 油 拭 活塞 作 直线 往返 运动 或 带动 液压 马达 旋转 ， 输 出 一 定 的 转速 和 
转 矩 。 
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液压 泵 按 结构 的 不 同 ， 可 分 为 齿轮 倘 、 叶 片 泵 和 柱 塞 泵 。 注 塑 机 设备 中 以 叶片 
泵 应 用 较 多 。 叶 片 泵 工作 常见 故障 ， 主 要 是 不 能 输送 油 或 输送 油 的 压力 或 流量 不 
足 。 对 其 维护 保养 方法 如 下 。 

1. 液压 泵 旋转 但 不 能 输出 液压 油 

1) 油箱 中 液压 油 量 不 足 ， 吸 油管 口 露出 液 面 。 此 时 加 入 足 量 液压 油 即 可 (要 
求 液压 油 液 面 在 油 标 上 线 位 置 ) 。 

2) 进 油 管 路 中 的 过 滤 网 堵塞 ， 使 液压 泵 输出 油 量 少 或 不 输出 油 ， 应 及 时 清除 
管 路 或 过 滤 网 部 位 堵塞 物 。 

3) 液压 泵 中 零件 损坏 不 能 正常 旋转 工作 或 发 出 异常 声音 ， 影 响 液 压 油 流量 波 
动 ， 应 及 时 维修 ,更换 损坏 件 。 

4) 泵 轴 旋转 方向 错误 或 泵 轴 转 速 太 低 。 输 入 电流 线路 连接 有 误 ， 检 修 更 正 。 

2. 液压 泵 工作 未 达到 额定 压力 和 输 油 量 
检查 试验 泵 工作 是 否 达 到 额定 压力 和 输出 油 量 ， 可 在 泵 的 输出 口 处 安 一 个 节 流 
阀 和 压力 表 ， 观 察 俏 的 自由 流量 ,检测 其 在 规定 压力 下 泵 的 工作 排出 量 。 寿 流量 与 
泵 的 额定 值 接 近 ， 说 明 泵 没 问 题 ， 则 应 在 液压 系统 内 查找 。 

1) 可 能 泉 的 内 安全 阀 调 定 值 太 低 或 不 能 正常 工作 。 重 新 调 定 安全 阀 。 

2) 输出 液压 油 的 粘度 太 低 (也 许 油 温 过 高 降低 了 油 的 粘度 ) 。 降 低 油 温 后 油 
的 粘度 还 偏 低 应 更 换 新 油 。 

3) 泵 内 有 的 零件 磨损 严重 或 密封 失效 。 应 拆 开 泵 体检 修 ， 更 换 损坏 件 。 


5.22 ”液压 泵 工作 出 现 异常 声音 怎样 维护 排除 ? 
1) 检查 液压 系统 各 部 件 连 接 处 密封 状况 ， 防 止 因 泄漏 而 使 空气 混和 人 液压 油 





















































































































































2) 保持 油箱 内 液压 油 量 充足 ， 液 面 在 油 标 的 上 限 线 附 近 ， 必 要 时 补 加 液压 

















3) 定期 清洗 进 油 口 处 的 过 滤器 ， 保 持 油 进 入 管 路 顺畅 ， 阻 力 小 。 

4) 驱动 电动 机 和 和 泵 体 轴 保 持 同心 度 ， 两 部 件 安装 固定 要 牢固 。 

5) 发 现 泵 体内 出 现 异常 声响 立即 停机 ， 检 修 泵 内 磨损 件 ， 必 要 时 更 换 新 件 。 
6) 控制 液压 油 温度 在 40 ~55% 范围 内 工作 。 

7) 定期 检测 液压 油 质量 ， 必 要 时 对 液压 油 进行 过 滤 ， 清 除 油 中 杂质 。 


5.23 ”液压 油 温度 过 高 怎样 维护 降温 ? 


1) 首先 应 进行 对 冷却 水 流量 调整 ， 加 大 冷却 水 流量 即 可 达到 油 温 下 降 的 效 
采 。 
2) 如 果 第 1) 种 方法 降温 不 明显 ， 应 检查 油箱 内 液压 油 量 。 如 果 油 量 偏 少 ， 
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回 油 在 油箱 内 冷却 降温 时 间 短 ， 油 温 没 降 下 来 又 被 抽 人 和 人 液压 系统 工作 ， 所 以 ， 此 时 
尽管 加 大 了 冷却 水 流量 ， 降 温 效果 也 不 会 明显 。 应 加 足 液压 油 量 ， 保 持 液 面 在 油 标 
上 限 线 位 置 。 

3) 液压 油 粘度 过 高 ， 调 整 更 换 粘 度 低 些 的 液压 油 。 

4) 液压 系统 中 控制 闪 等 零 部 件 磨损 严重 。 当 液压 油 工作 压力 过 高 时 ， 导 致 控 
制 元 件 不 能 正常 动作 ， 有 些 控制 阀 的 阀 蕊 磨损 严重 ,与 阅 体 配合 间隙 过 大 ， 则 造成 
液压 油 在 此 间隙 处 泄漏 ， 而 使 油 温 升 高 。 此 时 应 对 控制 元 件 进行 检修 ， 更 换 严 重 磨 
损 件 。 


5.24 全 电动 注塑 机 中 的 传动 系统 怎样 维护 保养 ? 


全 电动 注塑 机 工作 时 的 原料 塑 化 、 注 射 及 合 模 动作 ， 全 部 是 由 伺服 电动 机 了 驱 
动 ， 与 深 珠 丝 村 、 齿 形 带 等 零 部 件 组 合成 传动 系统 。 对 全 电动 注塑 机 的 传动 系统 维 
护 保 养 应 注意 事项 如 下 。 

1) 对 伺服 电动 机 的 使 用 维护 应 注意 : 不 得 随意 改变 接收 机 用 电压 ; 不 可 让 伺 
服 电动 机 过 度 负载 ， 应 依据 工作 性 质 与 摆 臂 的 长 度 ， 决 定 扭力 的 大 小 ， 用 于 紧 固 伺 
服 电动 机 的 避 振 垫圈 的 紧 回 要 适度 ， 为 防止 避 振 垫圈 变形 ， 不 可 把 伺服 电动 机 过 度 
锁 紧 ; 要 经 常 定 期 清除 电动 机 上 过 滤 网 灰尘 和 清洁 电动 机 降温 风 叶 ; 电动 机 内 塑胶 
齿轮 要 用 陶瓷 系 润滑 油 ， 不 能 用 矿物 系 润滑 油 ， 以 避免 塑胶 齿轮 变质 断裂 。 

2) 滚珠 丝 杆 结构 复杂 ， 加 工 要求 精 度 高 ， 须 经 锻造 、 调 质 、 粗 加 工 、 精 加 工 
和 热处理 等 多 道生 产 工序 完成 ， 所 以 造价 较 高 。 使 用 时 要 定期 检查 维护 ， 及 时 加 注 
润滑 油 ; 发 现 滚珠 丝 杆 表面 出 现 划 痕 ， 要 及 时 进行 修 磨 。 为 了 延长 其 使 用 寿命 ， 负 
载 合理 及 良好 的 润滑 是 必 不 可 少 的 条 件 。 


5.25 怎样 对 电气 控制 系统 进行 维护 保养 ? 


通用 型 注塑 机 的 电气 控制 系统 ， 主 要 包括 单 相交 流 电 阻 加 垫圈 或 工 频 感 应 加 热 
圈 、 变 压 絮 、 三 相交 流 电 动机 、 低 压 控 制 电器 (接触 右 、 电 磁 阔 、 各 式 继 电 絮 和 
各 种 开关 等 ) 及 其 控制 保护 电路 、 晶 体 管 时 间 继 电 融 、 热 电 偶 及 电子 温度 控制 仪 
等 电器 元 件 。 为 保持 注塑 机 能 在 较 长 时 间 内 正常 运转 ， 产 品质 量 稳定 ， 延 长 注塑 机 
使 用 寿命 ， 对 注塑 机 的 电气 控制 系统 维护 保养 提出 以 下 几 点 注意 事项 。 

1) 开车 前 查看 各 控制 按钮 、 开 关 是 否 在 其 停止 位 置 ， 各 限 位 开关 是 否 牢固 ， 
同时 试验 各 开关 、 按 钮 是 否 能 正常 工作 。 

2) 试验 安全 门 的 开关 滑动 是 否 灵活 、 能 否 准确 触及 行程 限 位 开关 。 

3) 开车 前 应 试验 紧急 停车 按钮 ， 检 查 其 工作 的 准确 性 和 可 靠 性 。 

4) 停止 生产 时 注意 把 操作 选择 开关 旋转 至 手动 位 置 。 

5) 定期 检查 输入 电压 是 否 与 设备 电气 要 求 电压 相符 。 电 网 电压 波动 在 + 10% 


































































































. 262 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 





之 内 ， 必 要 时 采用 安装 稳 压 设备 输出 电源 的 办 法 。 

6) 长 期 停产 注塑 机 要 定期 接 通电 气 电路 ， 避 免 各 电 融 元 件 因 受潮 而 损坏 。 

7) 注塑 机 采用 计算 机 控制 时 ， 要 定期 检查 微型 计算 机 部 分 及 其 相关 辅助 电子 
板 。 定 期 清除 控制 箱 内 灰尘 ， 清 扫 通 风 网 灰尘 ， 保 持 箱 内 有 良好 的 通风 散热 ; 减少 
外 界 振 动 ， 为 电 控 箱 工作 提供 稳定 的 电源 电压 。 





第 6 音 塑料 中 空 制品 注射 吹 塑 成 型 


6.1 塑料 中 空 制品 种 类 及 性 能 特点 与 用 途 有 哪些 ? 


塑料 中 空 制品 是 指 塑 料 制品 中 的 瓶 、 桶 、 铅 、 箱 等 各 种 形状 及 不 同 容积 的 中 空 
塑料 制品 。 这 类 塑料 制品 具有 质量 轻 、 强 度 高 、 密 封 性 好 、 不 易 破 损 、 耐 水 防潮 、 
耐 腐蚀 、 阻 隔 性 好 、 可 用 于 各 种 液体 和 粉 状 、 粒 状 物品 的 包装 ， 既 美观 又 卫生 ， 还 
方便 携带 和 运输 等 性 能 特点 

塑料 中 空 = 制品 主要 适用 于 各 种 食品 、 饮料 、 医 药 、 调 味 品 、 化 妆 品 、 日 用 化 工 
品 、 化 工 包 装 容器 、 工 业 零 配件 、 产 品 周 转 箱 及 储 运 等 各 种 物品 的 包装 ， 用 途 广 
泛 ， 是 国民 经 济 建 设 发 展 和 人 民 日 常生 活 中 不 可 缺少 的 塑料 包装 容器 。 


6.2 中空 制 品 怎样 注射 歇 塑 成 型 ? 


塑料 中 空 制品 的 生产 成 型 过 程 是 : 按 制品 用 料 配方 要 求 ， 把 主要 原料 和 辅助 材 
料 分别 计 量 后 掺 混在 一 起 ， 用 混合 机 搅拌 混合 均匀 ， 经 混 炼 塑 化 挤 出 造 粒 (也 可 
用 粉 料 直 接 投入 到 粉 料 专 用 注塑 机 内 ) 后 投入 到 注塑 机 内 ， 把 原料 塑 化 熔融 ， 通 
过 型 坏 模 具 把 熔 料 注射 成 型 制品 用 型 坏 ， 再 把 型 坏 置 于 中 空 制品 成 型 模具 腔 内 
(也 可 把 型 坏 冷 却 定型 后 移 至 另 一 台 设 备 或 异地 经 加 热 后 吹 胀 ) ， 吹 入 压缩 空气 ， 
把 型 坏 吹 胀 紧 贴 在 模具 型 腔 辟 上 ， 成 型 制品 形状 ， 冷 却 定 型 后 开 模 ， 即 完成 中 空 制 
品 的 生产 成 型 工作 。 

塑料 中 空 制品 的 生产 工艺 顺序 如 下 : 

主 、 辅 原料 按 配方 要 求 计量 一 掺 混在 一 起 搅拌 均匀 一 挤 出 混 炼 造 粒 (或 直接 用 粉 料 ) 一 注 
一 冷却 定型 一 预 热 型 坏 一 吹 胀 成 型 一 修 边 一 制品 


















































塑 机 塑 化 原料 一 塑 化 熔 料 成 型 型 坏 一 








一 吹 胀 成 型 一 修 边 一 制品 
6.3 中空 制 品 成 型 方法 有 几 种 ? 各 有 什么 特点 ? 


ee 制品 成 型 方法 有 挤 出 吹 塑 、 注 射 吹 塑 、 拉 伸 歇 塑 或 热 坏 法 及 冷 坏 法 。 
. 挤 出 吹 塑 法 成 型 塑料 中 空 4 
pe 制品 是 把 制品 用 原料 在 挤 出 机 中 塑 化 熔融 ,然后 挤 出 熔 料 
成 型 制品 型 未， 再 把 型 坏 吹 胀 成 型 制品 。 这 种 生产 方法 称 为 挤 出 吹 塑 成 型 塑料 中 空 
制品 。 生 产 过 程 如 图 6-1 所 示 。 
2. 注射 吹 塑 法 成 型 塑料 中 空 制品 
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注射 吹 塑 法 成 型 塑料 中 空 制品 ， 
是 把 制品 用 原料 在 注塑 机 中 塑 化 熔 
融 ， 然 后 注射 熔 料 成 型 制品 型 坏 ， 
再 把 型 坏 吹 胀 成 型 制品 。 这 种 生产 
方法 即 为 注射 吹 塑 成 型 塑料 中 空 制 
HDo 


3. 拉 伸 吹 塑 法 成 型 塑料 中 空 制 




















拉 伸 吹 塑 法 成 型 塑料 中 空 制品 ， 及 


是 把 挤 出 或 注射 成 型 的 型 坏 ， 和 先进 ” 图 6-1 挤 出 吹 塑 成 型 塑料 中 空 制品 生产 过 程 
行 纵向 拉 伸 〈 用 拉 伸 芯 棒 或 拉 伸 夹 。) 合 模 、 切 断 型 坯 b) 以 腾 c) 脱 村 
具 )， 然后 再 吹 胀 成 型 制品 。 由 于 这 1 一 吹 气 嘴 “2 一 中 空 制品 成 型 模具 3 一 管状 熔 料 坏 
种 方法 成 型 的 中 空 制品 其 纵 、 横 所 0 
都 得 到 拉 伸 ， 使 其 物理 力学 性 能 得 
到 改善 。 这 种 成 型 中 空 制品 的 方法 
即 为 挤 拉 吹 (型 未 用 挤 出 机 成 型 ) 
或 注 拉 吹 (型 坏 用 注塑 机 成 型 )。 注 
拉 吹 一 次 成 型 中 空 制 品 生产 工序 如 
图 6-2 所 示 。 

4. 热 环 法 和 冷 坯 法 成 型 塑料 中 
空 制品 

1) 热 坯 法 成 型 塑料 中 空 制品 ， 
是 指 中 空 制品 成 型 过 程 中 的 挤 出 或 
注射 成 型 型 坯 后 的 拉 华 和 吹 塑 成 型 


















































图 6-2” 注 拉 吹 一 次 成 型 中 空 制 品 生产 工序 
1 一 注塑 机 “2 一 型 坏 模 具 3 一 型 坏 











制品 生产 过 程 ， 是 在 同一 台 设 备 上 4 一 型 坏 控 温 ”5 一 型 坏 拉 伸 、 吹 塑 
完成 的 。 6 一 拉 伸 吹 塑 模具 7 一 制品 脱 模 





2) 冷 坯 法 成 型 塑料 中 空 制品 ， 是 指 中 空 制品 成 型 过 程 中 的 挤 出 或 注射 成 型 的 
型 坏 与 拉 伸 和 吹 塑 成 型 制品 的 两 个 工艺 程序 是 分 开 的 ， 整 个 中 空 制品 的 生产 成 型 工 
作 ( 型 坯 成 型 与 型 坯 预 热 吹 胀 成 型 ， 是 在 分 开 的 两 台 设备 上 完成 的 。 
6.4 ”塑料 中 空 制品 挤 出 吹 塑 和 注射 吹 塑 成 型 各 有 什么 特点 ? 

1. 中 空 制品 挤 出 歇 塑 成 型 特点 

1) 原料 塑 化 质量 好 。 


2) 模具 结构 比较 简单 ， 制 造 费 用 低 。 
3) 可 成 型 各 种 规格 中 空 制 品 。 
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4) 可 成 型 带 有 散 件 容器 和 带 把手 容 需 及 各 种 不 规则 形状 容器 。 

5) 能 成 型 不 同 原料 多 层 复合 制品 。 

6) 较 容易 调换 不 同 颜 色 的 制品 ， 颜 色 在 原料 中 分 散 较 均匀 。 

2. 中 空 制品 注射 吹 塑 成 型 特点 

1) 制品 没有 飞 边 ， 外 形 尺寸 准确 ， 稳 定性 好 ， 生 产 中 没有 回 料 和 废料 。 

2) 制品 厚度 可 预先 在 成 型 型 坯 时 调控 。 

3) 可 适应 多 种 塑料 成 型 ， 但 更 适合 于 硬 质 塑料 的 注射 成 型 ， 吹 塑 成 型 中 树脂 
定向 好 。 

4) 制品 没有 拼合 颖 ， 容 器 的 颈 部 和 螺纹 斥 才 精 度 高 ， 适 合成 型 广 口 容 器 和 形 
状 简单 的 小 型 容 咒 ， 但 不 适合 生产 大 型 容器 和 形状 复杂 容 吉 。 


6.5 塑料 中 空 制品 注射 歇 塑 成 型 机 由 几 部 分 组 成 ? 怎样 工作 ? 


中 空 制品 注射 吹 塑 成 型 机 结构 如 图 6-3 所 示 ， 它 主要 由 原料 塑 化 注射 部 分 、 合 
模 部 分 〈 其 中 包括 注射 合 模 和 吹 塑 合 模 两 部 分 ) 、 回 转 工 作 台 、 脱 模 闭 置 、 模 具 、 
辅助 装置 和 控制 系统 等 几 部 分 组 成 。 





























图 6-3 中空 制 品 注射 吹 塑 成 型 机 结构 
1 一 罩 门 ”2 一 电气 控制 箱 3 一 原料 塑 化 注射 部 分 4 一 液压 气动 系统 5 一 机 身 

















6 一 安全 保护 装置 7 一 制品 取出 装置 ”8 一 合 模 注射 装置 ”9 一 合 模 歇 塑 装 置 “10 一 回转 工作 台 


中 空 制品 注射 吹 塑 成 型 机 工作 方法 如 下 。 按 制品 成 型 用 料 配方 要 求 ， 把 配 混 均 
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匀 的 原料 投入 到 成 型 机 的 加 料 斗 内 ， 进 入 塑 化 注射 部 分 的 机 简 后 ， 把 原料 塑 化 熔 
融 ; 然后 螺杆 前 移 ， 注 射 熔 料 进 入 带 有 芯 棒 的 型 坏 成 型 模 腔 内 ， 成 型 有 封底 并 带 有 
螺纹 口 颈 的 型 坏 ， 同 时 型 坏 略 有 降温 ; 然后 开 模 ， 型 坏 由 芯 棒 带 着 转 120° 至 吹 逆 
工 位 的 下 半 模 腔 内 ， 合 模 ， 被 模具 夹 紧 ， 同 时 经 忆 棒 中 心 孔 吹 和 人 压缩 空气 ， 把 型 坏 
吹 胀 紧 贴 在 型 腔 辟 上， 成 为 制品 形状 ， 经 冷却 定型 后 开 模 ; 芯 棒 带 着 制品 再 旋转 
120。“ 至 脱 模 工 位 ， 则 制品 从 芯 棒 上 被 推出 ， 完 成 制品 生产 的 原料 塑 化 、 注 射 成 型 、 
歇 胀 成 型 及 降温 、 脱 模 工 序 。 此 时 ， 芯 棒 又 转 至 注射 成 型 型 坏 工 位 ， 重 复 下 一 个 制 
品 成 型 生产 工作 。 这 种 生产 方式 为 三 工 位 注射 吹 塑 成 型 中 空 制品 ， 生 产 工艺 顺序 示 
意 如 图 6-2 所 示 。 

另外， 注射 吹 塑 成 型 机 还 有 二 工 位 和 四 工 位 生产 方式 。 四 工 位 旋转 式 注射 吹 塑 
成 型 机 比 三 工 位 旋转 式 成 型 机 中 多 出 的 一 道 工序 ， 可 设 在 注射 与 吹 塑 工序 之 间 ， 作 
型 坏 的 温度 调节 工 位 ; 也 可 设 在 脱 模 与 注射 工序 之 间 ， 作 芯 棒 温度 调节 或 检查 制品 
是 否 脱 模 工 位 ; 还 可 把 这 道 工 序 设 在 吹 塑 与 脱 模 工 序 之 间 ， 作 成 型 制品 热处理 或 贴 
商标 工 位 。 





























a) b) c¢) d) e) 











图 6-4 中空 制品 注射 吹 塑 成 型 生产 工艺 顺序 示意 图 
a) 注射 成 型 型 坏 b) 型 坏 预 热处理 
c) 型 坯 人 吹 模 腔 4g) 型 坯 被 吹 胀 e) 制品 脱 模 
1 一 芯 棒 2 一 冷却 水 孔 。3 一 注塑 装置 “4 一 加 热 槽 “5 一 压缩 空气 通 孔 

















中 空 制品 注射 吹 塑 成 型 工艺 顺序 示意 如 图 64 所 示 。 
6.6 国产 中 空 制品 注射 吹 塑 成 型 机 有 哪些 技术 参数 ? 


中 空 制品 注射 吹 塑 成 型 机 ， 目 前 国内 已 有 多 家 生产 。 表 6-1 ~ 表 6-6 列 出 国内 
部 分 厂家 生产 的 注射 吹 塑 成 型 机 、 注 射 拉 伸 吹 塑 成 型 机 和 二 步 法 生产 中 空 制品 用 拉 
伸 吹 塑 成 型 机 型 号 及 主要 技术 参数 。 可 供应 用 时 选择 参考 。 
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表 6-1 大 连 华 大 机 械 有 限 公 司 产 瓶 坯 专用 注塑 机 主要 技术 参数 
项 目 90PET 130PET 160PET 190PET 

螺杆 直径 /mm 30 14145 130 .40 11145145 15 15 |50 15 | 60 
注射 量 /emm 177 | 231 | 293 | 260 | 329 | 406 | 366 | 452 | 546 | 497 | 601 | 715 
注射 量 (PET)/g 189 | 247 | 313 | 278 | 352 | 435 | 391 | 483 | 585 | 532 | 643 | 765 
注射 压力 / (kg/em?) 2220 | 1700 | 1343 | 2160 | 1707 | 1382 | 2102 | 1702 | 1407 | 2048 | 1693 | 1422 
螺杆 长 径 比 (L/D) 25.1:1| 22: 1 |19.6:1|24. 8:1| 22:1 |19.8:124.4:1| 22:1 | 20:1 [24.2:1| 22:1 [20.2:1 
注射 速率 / (cm3/s) 64 | 84 |106 | 7 |101 | 124 |106 | 131 | 158 | 132 | 160 | 190 
螺杆 最 高 转速 / (r/min) 177 213 162 162 
注射 行程 /mm 184 207 230 253 
锁 模 力 /kN 900 1300 1600 1900 
锁 模 行程 /mm 320 410 446 490 
拉杆 间距 /mm 360 x360 410 x410 460 x460 510 x510 
模具 最 大 尺寸 /mm 360 410 460 510 
模具 最 小 尺寸 /mm 150 150 150 175 
模板 最 大 间距 /mm 680 820 906 1000 
顶 出 杆 力 /kN 25 37 37 44 
顶 出 杆 行程 /mm 85 100 130 140 
顶 出 杆 数 / 个 1 1 5 5 
主 电动 机 功率 /kW 7.5 11 15 18.5 
液压 泵 输出 量 / (L/min) 54 65 84 102 
电热 功率 /kW 10.6 13 15.3 15.3 
加 热 段 数 / 段 4+1 4+1 5+1 5+1 
净重 /t 3 3.5 4.8 6 

项 目 260PET 320PET 380PET 
螺杆 直径 /mm 55 60 的 60 70 80 70 80 90 
注射 量 /emm 656 780 916 910 | 1239 | 1619 | 1416 | 1850 | 2341 
注射 量 (PET)/g 702 | 835 | 980 | 974 | 1326 | 1732 | 1515 | 1979 | 2505 
注射 压力 / (kg/em?) 1999 | 1680 | 1431 | 2311 | 1698 | 1300 | 2082 | 1594 | 1259 
螺杆 长 径 比 (L/D) 24:1 | 22:1 |20.3:1 |25.7:1| 22:1 119.3:1 |25.1:1 | 22:1 |19.6:1 
注射 速率 /( cm/s) 1929 | 229 | 29 | 20 | 272 | 356 | 259 | 339 | 429 
螺杆 最 高 转速 / (r/min) 173 147 140 
注射 行程 /mm 276 322 368 
锁 模 力 /kN 2600 3200 3800 
锁 模 行程 /mm 525 590 710 
拉杆 间距 /mm 740 x740 580 x 580 660 x660 
模具 最 大 尺寸 /mm 740 580 660 
模具 最 小 尺寸 /mm 200 250 250 
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( 续 ) 

项 目 260PET 320PET 380PET 
模板 最 大 间距 /mm 1105 1250 1450 
顶 出 杆 力 /kN 60 60 100 
顶 出 杆 行程 /mm 160 180 200 
顶 出 杆 数 /个 9 13 13 
主 电动 机 功率 /kW 22 30 37 
液压 泵 输出 量 / (L/min) 145 174 203 
电热 功率 /kW 18.3 23.6 25 
加 热 段 数 / 段 5+1 5+1 5+1 
净重 /t 11 13.5 15.5 

表 6-2 江苏 维 达 机 械 有 限 公司 产 注射 吹 塑 中 空 成 型 机 主要 技术 参数 
项 目 MSZ25 MSZ40 MSZ50 MSZ60 MSZ40L MSZ60L 
螺杆 直径 /mm 35 45 50 50 35 50 
注射 量 /cm> 123 227 324 324 本 和 此 Sf 
L/D=30:1 L/D=30:1 

机 简 电 热 功率 /kW 6.5 10 11 11. 85 11.4 11.4 
机 简 加 热 段 数 / 段 3 3 3 3 5 5 
注射 模 锁 模 力 /kN 280 400 490 600 375 580 
注射 模 启 模 力 /kN 一 70 二 68 塑 化 能 力 60kg/h 塑 化 能 力 80kg/h 
注射 模 行程 /mm 120 120 120 140 120 140 
吹 塑 模 锁 模 力 /kN 30 78 90 89 65 80 
吹 塑 模 启 模 力 /kN 一 52 一 55 一 一 
吹 塑 模 开 局 行程 /mm 120 120 一 140 一 一 
空 循环 时 间 /s 4 8 8 8 3.5 4 
脱 模 行程 /mm 一 200 220 200 240 240 
回转 台 提 升 高 度 /mm 一 60 60 70 60 70 
党 模 架 高 度 /mm 一 1200 一 1100 :二 = 
最 大 模具 平面 尺寸 
a 300 x200 | 480 x390 | 740 x390 | 740 x390 | 480 x390 740 x 390 
最 小 模 厚 /mm 180 240 220 280 240 280 
主 电动 机 功率 /kW 15 22 30 30 一 一 
液压 系统 压力 /MPa 14 14 15 14 18.5 18.5 
压缩 空气 最 大 工作 压力 /MPa 1 1 1 1 1 1 
压缩 空气 排 量 /(m3ymin ) =0.3 =0.5 三 0.8 三 0.8 >0.3 >0.3 
冷却 水 用 量 / (m3/h) 3 3 5 5 3 3 
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( 续 ) 
项 目 MSZ25 MSZ40 MSZ50 MSZ60 MSZ40L MSZ60L 
可 成 型 制品 范围 /L 0.015 ~0.8 |0.015 ~0.8|0.005 ~0.8|0.015 ~0.8| 5~300(mL) 10 ~500( mL) 
可 成 型 制品 高 度 /mm <165 <200 <200 <200 <200 <200 
可 成 型 制品 直径 /mm <100 <100 <120 <120 <120 <120 
芯 棒 中 心 距 工 作 台 面 /mm 一 120 114.3 140 120 140 
总 功率 /kW 25 41 45 一 本 
苏区 局 作 > 机 w 语 an 3100 x1100 | 4000 x 1670 |3900 x 1350 |4500 x 1670 a 加 
x2200 x2350 x2700 x2350 
机 器 质量 /t pa 约 6 8 约 6 5 7 


表 6-3 宁波 干 普 机 械 制造 有 限 公司 产 

















ZLC280 型 注射 拉 伸 吹 塑 成 型 机 技术 人 参数 



























































































































































项 目 数值 项 目 数 值 
螺杆 直径 /mm 45 电动 机 功率 /kW 15 +4 
理论 注射 量 /enmm 200 
机 i 机 简 及 模具 加 热 功 率 /kW 8.8 +7.8 
塑 化 能 力 (PET)/(g/s) 40 操作 空气 工作 压力 /MPa 1 
注射 模 锁 模 力 /kN 280 吹 模 空气 工作 压力 /MPa 2 
吹 塑 模 锁 模 力 /kN 100 机 器 质量 /t 9 
转盘 升降 行程 /mm 145 变频 入 
注射 模 尺 寸 /mm 700 x200 x475 Ei 0 
吹 塑 模 尺 寸 /mm 640 x240 x100| 机 器 外 形 尺寸 (长 x 宽 x 高 )/ | 3790 x1930 
制品 最 大 直径 及 长 度 /mm $70 x110 mm x2800 

表 6-4 上海 第 一 塑料 机 械 厂 一 步 法 三 工 位 注射 拉 伸 吹 塑 成 型 机 技术 参数 

项 目 名 称 数 ” 值 项 目 名 称 数 值 
螺杆 直径 /mm 45,55 ,65 吹 气 压力 (最 大 )/MPa 14 
注射 量 /cmm 190,280,390 “|‖ 机 器 净重 Mt 7.5 
注射 模 锁 模 力 /kN 500 4600 x1720 
砍 塑 模 锁 模 力 /kN 140 Do 
机 简 加 热 功 率 /kW 12 模 腔 数 / 腔 2,4,6,8 
热流 道 加 热 功 率 /kW 6 颈 外 直径 /mm 80 ,60 ,35 ,24 
液压 泵 电动 机 功率 /kW 37 瓶 体 直径 /mm 105 ,90 ,60,42 
操作 气 源 量 (最 大 )/(nLZmin) 850 | 制品 | 高度 /mm 335,335,250,210 
次 塑 气 源 量 (最 大 )/(mLZmin) 680 近似 容积 /mL 2500 ,1600 ,600 ,250 
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表 6-5 ”黄岩 特 简 易 一 步 法 吹 瓶 机 (Jk-8 型 ) 技术 参数 

项 技术 参数 项 目 技术 参数 
适用 原料 PVC/PS/PE/PP | 挤 出 电动 机 功率 /kW qs 
螺杆 直径 /mm 55 加 热 功 率 /kW 8 
长 径 比 20:1 风机 功率 /kW 0.3 
生产 能 力 / (个 /h) 2100 频率 /Hz 50, 60 
模 头 数 /只 2 气 源 压 力 /MPa 0.8 
最 大 成 型 容积 /mL 500 2600 x950 
pg 7 外 形 尺 寸 (长 x 宽 x 高 ) /mm 30 
锁 模 力 /kN 50 质量 /kg 1200 














表 6-6 ”浙江 科 达 塑料 模具 机 械 有 限 公 司 产 KD8 型 二 步 法 拉 伸 吹 塑 成 型 机 技术 参数 






















































































































































































项 目 名 称 KD810 KD812 KD814 KD816 KD818 KD820 
瓶 模 腔 数 / 腔 10 12 14 16 18 20 
工作 压力 /MPa 0.7~0.8 |0.7~0.8 |0.7~0.8 |0.7~0.8 |0.7~0.8 | 0.7~0.8 
吹 气压 力 / MPa 4 4 4 4 4 4 
出 瓶 高 度 /mm 1.5 x1000|1.5 x1000 1.5 x1000 |1.5 x1000 |1.5 x1000|1.5 x1000 
加 热 单元 /组 17 17 17 20 20 20 
加 温 灯 层 数 / 层 8 8 8 10 10 10 
加 温 最 大 功率 /kW 136 136 136 200 200 200 
电压 /V 380 380 380 380 380 380 
频率 /Hz 50/60 50/60 50/60 50/60 50/60 50/60 
瓶 坏 长 度 /mm <160 <160 <160 <160 <160 <160 
瓶 坯 内径 ( 可 调 )/mm 20 ~ $28 | $20 ~ $28 | $20 ~ $28 | $20 ~ $28 | $20 ~ $28 | $20 ~ $28 
出 瓶 直 径 范 围 /mm 中 50 ~ $90 | $50 ~ $90 | $50 ~ $90 | $50 ~ $90 | $50 ~ $90 | $50 ~ $90 
方 瓶 对 角 线 尺寸 范围 /mm 50 ~90 50 ~90 50 ~90 50 ~90 50 ~90 50 ~90 
瓶 坏 原料 PET PET PET PET PET PET 
容量 范围 /L 0.2 ~1.25|0.2~1.25|0.2~1.25 0.2~1.2510.2~1.25|0.2~1.25 
矿泉 水 饮料 瓶 产量 /( 个 [D) 9500 11400 13300 15200 17100 19000 
热 灌 装 瓶 产量 /( 个/h) 7500 9000 10500 12000 13500 15000 
15000 ~ | 15000~ | 15000~ | 16000~ | 16000~ | 16000~ 
质量 / kg 
17000 17000 17000 18000 18000 18000 
本 3400 x2600 | 3400 x2600 | 3400 x2600 | 4000 x3200 | 4000 x3200 | 4000 x3200 
主机 外 形 尺 寸 ( 长 x 宽 x 高 )/mm 
x3300 x3300 x3300 x3400 x3400 x3400 
- 本 5600 x 1005 | 5600 x 1005 | 5600 x 1005 | 6000 x 2000 | 6000 x 2000 | 6000 x2000 
加 温 机 外 形 尺寸 (长 x 宽 x 高 
x2600 x2600 x2600 x2800 x2800 x2800 
是 4000 x 5400 | 4000 x 5400 | 4000 x 5400 | 4500 x 5600 | 4500 x 5600 | 4500 x 5600 
理 坏 机 外 形 尺寸 (长 x 宽 x 高 
x3500 x3500 x3500 x3800 x3800 x3800 
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注射 吹 塑 成 型 机 设备 技术 参数 ， 注 塑 机 部 分 技术 参数 第 2 章 已 经 介绍 ， 这 里 只 
介绍 合 模 部 分 的 合 模 力 、 模 板 间 距 、 模 板 行程 和 移 模 速度 。 

1) 合 模 力 。 合 模 力 是 指 吹 塑 型 坯 在 模具 内 被 拉 伸 吹 塑 成 型 制品 时 模具 所 具备 
的 夹 紧 力 (也 称 锁 模 力 ) 。 








合 模 力 计算 公式 为 
Fen = 1. 2nAp 
式 中 太一 一 最 小 合 模 力 (N) ; 


吹 塑 模具 中 的 型 腔 数 量 ; 
4 一 一 制品 在 分 模具 上 的 投影 面积 (mm ) ; 
p 一 一 吹 胀 型 坯 用 气压 (MPa) (一 般 为 0.2 ~1MPa)。 

2) 模板 间距 与 模具 厚度 。 模 板 间 距离 尺寸 L, 的 确定 (参照 图 2-11 ) ， 主 要 
根据 移动 模板 的 行程 S$ 和 固定 模具 的 最 大 厚度 来 决定 ， 即 L、 =S +6,,。 

式 中 模板 的 行程 为 移动 模具 厚度 加 型 坏 高 度 。 由 此 可 见 ， 模 板 间 的 距离 尺寸 主 
要 是 根据 制品 型 坏 的 外 形 尺 十 来 确定 : 先 按 型 坏 的 最 大 高 度 尺 寸 来 确定 模具 的 厚 
度 ; 再 根据 模具 的 厚度 和 型 坯 的 最 大 高 度 来 确定 模板 的 行程 。 这 样 确定 的 模板 间距 
才能 保证 注射 成 型 的 型 坏 顺利 脱 模 。 

3) 移 模 速度 。 国 产 中 空 制品 注射 吹 塑 成 型 机 的 移 模 速度 ， 标 准 规定 为 不 小 于 
24m/min。 移 模 速 度 的 选择 ， 将 直接 影响 设备 生产 制品 成 型 周期 的 长 短 ， 所 以 ， 生 
产 中 在 工艺 条 件 允 许 的 情况 下 ， 应 尽量 提高 移 模 速度 。 但 也 应 注意 . 在 合 模 时 的 速 
度 是 从 快 到 慢 ( 即 快速 移 模 ， 至 终点 时 再 慢 速 合 模 ) ; 开 模 时 速度 是 由 慢 到 快 ， 再 
到 慢 〈 即 慢 速 开 模 ， 快 速 移 模 ， 慢 速 停止 ) 。 

4) 吹 塑 合 模 行 程 、 模 具 厚 度 及 模板 尺寸 等 直接 影响 注射 歇 塑 中 空 制品 成 型 机 
加 工 制品 的 尺寸 范围 。 为 使 吹 塑 成 型 的 制品 顺利 脱 模 ， 使 带 有 芯 棒 的 成 型 制品 能 
便 地 传送 至 下 一 工 位 、 退 出 芯 棒 ， 所 以 要 求 吹 塑 合 模 行 程 距 离 尺 寸 要 足够 大 。 对 模 
板 的 尺寸 要 求 ， 应 以 能 满足 该 设备 注射 吹 塑 最 大 制品 所 需 用 的 成 型 模具 的 安装 需要 
为 准 。 

6.7 了 歇 塑 成 型 装置 由 哪些 零 部 件 组 成 ? 

中 空 制品 注射 吹 塑 成 型 机 中 的 吹 塑 成 型 部 分 结构 主要 组 成 零 部 件 有 : 型 坏 成 型 
模具 、 型 坏 吹 塑 成 型 制品 模具 、 合 模 装 置 、 吹 气管 路 系统 、 脱 模 装置 、 回 转 工作 
台 、 传 动 系统 、 芯 棒 和 模具 控 温 系统 及 熔 料 流 道 组 合 装置 等 。 

6.8 瓶 用 型 坏 模 具 部 位 由 哪些 零 部 件 组 成 ? 作用 是 什么 ? 


瓶 用 型 坏 模 具 部 位 主要 组 成 零 部 件 有 : 炊 料 流 道 组 合 装置 、 型 坏 贷 部 、 型 腔 和 
冷却 装置 及 模板 、 世 棒 等 。 瓶 用 型 坏 成 型 模具 结构 如 图 6-5 所 示 。 
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1. 炊 料 流 道 组 合 装置 

熔 料 流 道 组 合 装置 安装 在 型 坏 模 具 的 定 模板 上 ， 塑 化 熔 料 经 过 此 装置 进入 型 坏 
模具 腔 内 。 熔 料 流 道 组 合 装置 (图 6-6) 主要 由 流 道 体 、 底 座 、 夹 具 、 充 模 喷 嘴 、 
喷嘴 压板 及 加 热 咒 等 零 部 件 组 成 。 
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10 9 8 7 6 
图 6-5 瓶 用 型 坏 成 型 模具 结构 图 6-6 熔 料 流 道 装置 结构 
1 一 熔 料 流 道 组 合 ”2 一 喷嘴 加 热 圈 1 一 喷嘴 压板 2 一 流 道 体 
3 一 型 坏 模 腔 4 一 螺钉 孔 3 一 夹具 ”4 一 流 道 塞 堵 
5 一 模具 厚 ”6 一 型 坏 颁 部 7 一 定 模板 8 一 忆 棒 5 一 加 热 器 孔 ”6 一 绝热 垫 7 一 螺钉 
9 一 模具 温度 控制 冷却 水 孔 “10 一 喷嘴 8 一 底座 ”9 一 喷嘴 

















11 一 加 热 器 ”12 一动 模板 


燃料 流 道 组 合 装置 结构 比较 简单 ， 流 道 孔径 一 般 多 采用 $15mm 等 径直 管 式 歧 
管 ; 喷嘴 孔径 在 $1 ~5mm 范围 内 。 因 为 一 次 由 几 个 喷嘴 同时 分 别 向 几 个 模 腔 内 供 
料 ， 为 使 一 套 型 坏 模 具 中 各 型 腔 的 熔 料 流量 和 压力 接近 均匀 ， 不 同位 置 的 喷嘴 孔径 
可 略 有 差别 (远离 中 心 孔 的 孔径 逐次 略 大 些 )。 熔 料 流 道 装置 中 设 有 电阻 加 热 右 ， 
以 保证 熔 料 流 道 有 适宜 的 工艺 温度 。 

2. 芯 楼 

忌 棒 是 中 空 容 融 注 射 吹 塑 成 型 生产 过 程 中 不 可 缺少 的 配件 。 型 坏 的 注射 成 型 、 
歇 塑 成 型 及 脱 模 生 产 工 位 ， 都 是 以 芯 棒 为 载体 换 位 和 输入 压缩 空气 、 配 合 工作 的 结 
果 。 芯 棒 是 一 种 由 多 个 零件 组 合成 的 形体 ， 结 构 如 图 6-7 所 示 。 它 主要 由 芯 棒 体 、 
弹簧 及 连接 紧 固 螺母 等 零件 组 成 。 

芯 棒 体 由 合金 工具 钢 制 成 ， 与 型 坏 接 触 的 工作 表面 要 进行 抛光 精 加 工 ， 而 且 还 
要 镀 硬 铬 层 。 芯 棒 工 作 时 应 与 型 坏 模 具 及 吹 塑 模具 的 颈 圈 紧密 配合 ， 以 控制 芯 棒 工 
作 中 的 正确 位 置 ， 使 芒 棒 与 模 腔 工作 时 保证 其 同 轴 度 。 

芯 棒 的 直径 与 长 度 尺寸 ， 由 型 坏 尺 十 来 决定 : 直径 要 比 容器 的 颈 部 内 径 略 小 
以 方便 成 型 制品 的 脱 模 ; 长 度 应 小 于 制品 长 度 ， 长 径 比 通常 不 超过 10: 1。 

芯 棒 的 端 部 设 有 通 人 型 坏 内 的 压缩 空气 通 孔 。 空 气 通 孔 位 置 ， 热 坯 法 吹 塑 成 型 
制品 时 ， 若 容器 的 颈 部 直径 小 ， 芯 棒 的 长 径 比 大 于 8:1， 则 空气 通 孔 应 设 在 芯 棒 端 
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图 677” 芯 棒 结构 
1 一 世 棒 体 2，10 一 压缩 空气 出 口 、3 一 压缩 空气 进口 4 一 控 温 介 质 出 口 
5 一 弹 策 6 一 星 形 螺母 7 一 凸轮 螺母 ”8 一 控 温 介质 人 口 ”“9 一 型 坏 

部 (图 6-7a); 若 容 器 人 颈 部 直径 较 大 ， 芯 棒 的 长 径 比较 小 ， 则 空气 通 孔 应 设 在 芯 棱 
尾 端 (图 6-7b)。 

3. 型 坏 成 型 用 模具 

型 坏 成 型 用 模具 由 两 半 模 体 组 成 ， 结 构 如 图 6-8 所 示 。 它 主要 由 充 模 喷嘴 、 型 
坯 模 颈 、 加 热 与 冷却 装置 和 型 坏 模 体 等 主要 零件 组 成 。 

(1) 型 坏 模 体 ”型 坏 模 体 的 上 下 模 结 ; & 
合 ， 成 型 型 坏 腔 。 两 端 与 喷嘴 和 模 颈 配合 4 
把 芯 棒 夹 牢 ， 形 成 一 个 完整 的 型 坏 成 型 模 
具 。 模 体 结构 尺寸 由 型 坏 和 芯 棒 尺寸 决 
定 ， 它 将 直接 影响 型 坏 的 吹 塑 性 能 和 制品 
壁 厚 尺寸 的 均匀 性 。 通 常 型 坏 的 径 向 壁 厚 
应 大 于 2mm， 和 否则 无 法 保证 吹 塑 制品 的 质 
量 ; 但 壁 厚 尺寸 也 不 可 过 大 (大 于 
4. 5mm) ， 过 厚 的 壁 厚 吹 塑 也 会 产生 制品 
壁 厚 尺 寸 不 均匀 现象 。 人 

型 环 模 体 -一般 多 用 左 素 工具 钢 或 怕 钢 。 四 6 下 成 和 模具 的 下 模 体 结 
制作 。 成 型 硬 质 塑料 型 坯 时 ， 型 坏 模 体 最 好 “4 天 部 旭 纹 5_ 同 定 强生 和 6 让 要 全 

合金 工具 钢 制 作 。 型 腔 部 位 精 加 工 后 要 进 7 一 型 坏 模 颈 配合 面 8 一 拉杆 孔 9 一 冷却 介质 孔 

行 表面 抛光 ， 必 要 时 表面 也 应 镀 人 硬 铬 层 。 10 一 型 坏 模 腔 11 一 型 坏 模 体 

(2) 型 坏 模 颈 “” 模 颈 是 型 坏 模具 中 一 个 主要 零件 ， 其 功能 是 由 此 部 位 成 型 容 
器 的 颈 部 和 颈 部 螺纹 。 型 坏 模具 合 模 后 ， 型 坏 模 颈 与 芯 棒 配合 ， 保 证 了 芯 棒 在 模 腑 
中 的 正确 位 置 ， 使 型 坯 的 注射 成 型 质量 有 了 保证 。 
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(3) 加 热 与 冷却 装置 ”加 热 与 冷却 装置 
的 配合 工作 ， 把 型 坏 模 具 的 温度 控制 在 工艺 
要 求 范围 内 。 型 坏 模 具 的 温度 控制 ， 对 型 坯 
成 型 质量 及 其 吹 塑 工艺 条 件 影响 较 大 。 对 于 
瓶 类 型 坏 模 具 温 度 控制 ， 一 般 应 分 瓶颈 、 瓶 
体 和 瓶 底 三 个 独立 的 温度 控制 段 ， 分 别 控制 。 
温度 范围 应 视 型 坏 用 原料 的 不 同 而 变化 ， 一 
般 型 坏 温度 控制 在 65 ~ 135% 之 间 。 

在 模具 体内 ， 与 模具 型 腔 轴 线 垂直 的 截 
面 上 ,均匀 地 分 布 有 冷却 孔道 (图 6-9 ) 。 孔 
的 直径 应 大 于 10mm， 距 型 腔 面 距离 为 也 直径 
的 2 倍 ， 使 其 能 为 模具 体 均 匀 降 温 。 

吹 塑 成 型 制品 模具 结构 及 主要 零 

部 件 的 作用 有 哪些 ? 

吹 塑 成 型 制品 用 模 构 与 型 坏 注 射 成 型 用 
模具 结构 相似 ， 如 图 6-10 所 示 。 图 6-11 是 一 


其 引 
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图 6-9 型 坏 模具 冷却 孔道 的 分 布 








4 体 2 一 型 坏 





1 一 型 坏 模 
3 一 忆 棒 ”4 一 孔道 堵塞 





个 带 有 实心 把 手 容器 成 型 用 型 坏 模 具 (图 6-11a) 和 吹 塑 成 型 制品 用 模具 (图 6- 
结构 。 


11b) 

















图 6-10” 吹 胀 成 型 用 模具 结构 
1 一 移动 模板 2 一 成 型 制品 模具 上 半 部 3 一 模具 倾 部 
4 一 世 棒 ”5 一 世 棒 支架 ”6 一 世 棒 座 7 一 固定 模板 
8 一 冷却 水 孔 9 一 下 模 体 






图 6-11 
1 一 模 颈 环 ”2 一 芯 棒 “3 一 型 坏 模 腔 体 
5 一 吹 塑 模 腔 体 ”6 一 冷却 水 和 人 出 孔 

图 6-12 是 吹 塑 成 型 瓶 制 品 模具 的 下 半 模 体 结 构 。 它 主要 由 型 模 腔 体 ， 吹 塑 模 
颈 环 和 底 模块 等 主要 零件 组 成 。 

















SS OAN 
NY | [各 
有 ”NI 申 
外 ， NN | 全 
\ 必 
NB 





NE 















实心 把 手 容器 成 型 用 模具 结构 
4 一 喷嘴 
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1) 吹 塑 成 型 制品 模 腔 体 是 型 坯 吹 胀 成 
型 容 需 体外 部 ， 型 腔 的 结构 形状 尺寸 由 制品 
的 形状 天才 决 定 。 由 于 型 坏 吹 胀 用 压缩 空气 
压力 不 大 , 模 腔 体 可 用 铝 合 金 或 锌 合金 制 
作 。 型 腔 表 面 要 进行 喷 砂 处 理 ， 以 改善 其 排 
气 效果 ; 如果 吹 塑 制品 为 硬 质 塑 料 ， 则 型 坏 
模 腔 体 应 需 用 合金 工具 钢 制作 ， 精 加 工 后 表 
面 抛光 和 镀 硬 铬 层 ; 对 于 至 握 乙 烯 原料 的 吹 
塑 成 型 模 腔 体 ， 一 般 多 用 合金 不 锈 钢 制作 。 

2) 模 颈 环 用 螺钉 与 模 腔 体 连接 固定 ， 
当 两 半 模 腔 体 合 模 时 ， 两 半 模 颈 形成 环 状 ， 
用 以 夹 牢 固定 蕊 棱 ， 保 证 了 发 棒 与 模 腔 的 同 
心 ; 在 两 半 模 颈 合 模 时 ， 模 颈 上 的 螺纹 又 与 
型 坏 的 螺纹 配合 ， 也 起 到 了 保护 型 坏 螺 纹 的 
效果 。 

模 颈 环 制作 材料 与 模 腔 体制 作 材料 相 
同 。 

3) 底 模块 是 用 来 成 型 容器 底部 的 外 形 ， 
式 结构 ) ; 底 模块 用 螺钉 与 模 腔 体 连 接 固定 。 
相同 。 




















图 6-12” 吹 塑 成 型 制品 模具 的 下 半 模 体 结构 











1 一 底 模块 槽 “2 一 凹 模 ”3 一 模 腔 4 一 模 颈 
配合 面 5 一 拉杆 孔 ”6 一 冷却 孔道 7 一 模 腔 体 
8 一 模 颈 环 ”9 一 模 颈 螺纹 10，13 一 螺钉 孔 
11 一 世 棒 配合 面 12 一 底 模块 











多 采用 上 下 两 半 模 结构 (也 有 用 整体 
底 模块 的 制作 材料 与 模 腔 体 制作 材料 





4) 模具 的 冷却 与 排 气 方式 与 型 坯 模 具 很 相似 ， 也 是 采用 型 腔 周围 均匀 分 布 冷 





却 孔 道 ， 用 循环 冷却 水 降温 ; 模 颈 、 模 腔 和 底 模块 分 别 独立 冷却 降温 。 
模 腔 内 的 空气 排出 ， 一 般 多 在 分 型 面 上 开 出 0. 03mm 左右 深 模 ， 而 模 贷 环 和 底 


6. 10” 脱 模 装置 结构 及 作用 有 了 哪些 ? 


脱 模 装置 的 结构 比较 简单 (图 6-13 ) 。 
它 在 吹 塑 成 型 装置 中 的 作用 ， 就 是 把 已 经 冷 
却 定型 的 制品 瓶 希 部 位 放 在 脱 模 装 置 的 弧 形 
槽 内 〈 弧 形 槽 直径 略 大 于 瓶颈 口 直 径 ) ， 然 
后 由 液 动 或 气动 装置 推动 脱 模板 移动 ， 使 制 
品 从 芯 棒 上 脱出 。 脱 出 制品 的 芯 棒 ， 在 这 里 
采用 吹 冷 风 方 式 使 其 降温 ， 以 防止 世 棒 在 移 
至 注射 工序 时 ， 由 于 其 温度 较 高 ， 而 使 熔 料 
粘 在 忆 棒 表面 上 。 

































































模 抉 与 模 腔 体 结合 面 的 缝隙 也 可 排出 一 部 分 气体 。 








图 6-13 ”注射 吹 塑 中 空 容 需 成 型 后 的 
脱 模 装置 
1 一 芯 棒 ”2 一 降温 冷风 3 一 弧 形 模 
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6.11 模具 架 的 结构 与 作用 是 什么 ? 


模具 架 由 移动 模板 和 固定 模板 及 支撑 轴 组 成 。 两 半 模 具 分 别 用 键 连接 固定 在 定 
模板 和 移动 模板 上 。 工 作 时 ， 移动 模板 由 液压 饶 驱 动 ， 使 其 在 支撑 轴 上 上 下 滑动 ， 
带动 模具 的 上 半 模 完成 模具 生产 工作 中 的 开 闭 模 动 作 。 


6.12 回转 工作 台 的 作用 与 工作 方式 有 哪些 ? 
回转 工作 台 是 塑料 中 空 制品 注射 吹 塑 成 型 机 中 重要 工作 机 构 ， 结 构 形 式 如 图 


6-3 和 图 6-14 所 示 。 
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a) 三 工 位 水 平 
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b) 


图 6-14 ”回转 工作 台 结 构 示 意图 


转 b) 四 





工 位 水 平 回 
1 一 歇 塑 工 位 ”2 一 型 坏 注 射 成 型 工 位 ”3 一 脱 模 工 位 





4 一 检测 调节 工 位 ”5 一 注塑 机 
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注射 吹 塑 成 型 中 空 容 需 应 用 的 模具 和 芯 棒 ， 分 别 等 距离 固定 在 回转 工作 人 台 的 
三 个 工 位 上 ， 配 合 注 塑 机 的 注射 成 型 型 坏 动 作 。 回 转 工 作 台 的 上 升 、 回 转 和 下 
降 ， 协 同 模具 的 开 闭 模 动作 ， 共 同 完成 熔 料 的 注射 成 型 型 坏 、 型 坏 吹 塑 及 制品 脱 
模 工 序 。 

回转 工作 全 的 回转 定位 机 构 ， 一般 可 用 机 械 传 动 或 液压 油 氏 驱动 来 实现 快速 粗 
定位 ， 然 后 再 用 定位 锁 实现 精确 定位 。 

回转 工作 合 的 回转 机 构 可 采用 齿轮 齿 条 传动 或 曲柄 滑 块 传动 机 构 。 齿 轮 齿 条 传 
动机 构 (图 6-15) 比较 人 简单， 零件 加 工 也 很 容易 。 但 这 种 机 械 传动 在 开始 和 结 
的 位 置 所 受 冲 击 大 ， 齿 轮 与 齿 条 传动 精度 不 高 ， 其 哮 合 间 际 影响 定位 的 精确 性 。 

曲柄 滑动 传动 机 构 如 图 6-16 所 示 ， 这 种 传动 机 构 也 比较 简单 ， 整 机 强度 、 刚 
度 好 ， 加 工 制 造 也 不 难 。 比 较 适合 中 速 运行 ， 采 用 液压 和 了 驱动， 增 力 比 大 ， 回 转 工 
作 台 尺寸 也 可 大 些 ， 比 较 适 合 一 模 多 腔 成 型 。 





























图 6-15 齿轮 齿 条 传动 机 构 图 6-16 ”曲柄 请 块 传动 机 构 
1 一 液压 油 氏 ”2 一 齿 条 ”3 一 齿轮 回转 轴 1 一 回转 轴 2 一 滑 块 。3 一 液压 饶 

















6.13 中空 容 器 注射 吹 塑 成 型 常用 哪些 树脂 ? 


中 空 容器 注射 吹 塑 成 型 常用 树脂 有 : 聚 乙 烯 (PE) 、 聚 丙烯 (PP)、 素 茶 乙 烯 
(PS) 、 聚 对 葵 二 甲酸 乙 二 醇 醋 (PET) 、 聚 握 乙 炊 (PVC) 、 聚 碳酸 酯 (PC) 、 聚 丙 
烯 膊 (PPN) 、 聚 甲醛 (POM) 等 。 一 般 情况 下 ， 医 药 包 装 容器 多 选用 PE 和 PP 树 
脂 ; 日 用 化 妆 品 、 生 活用 包装 容器 多 选用 PE、PS 和 透明 的 PVC 树脂 ; 用 于 食品 包 
装 塑 料 容器 多 选用 PE、PS 和 无 毒 透 明 的 PVC 树脂 ; 强度 比 较 好 、 特 殊 需 要 的 包装 
容器 ， 通 党 多 选用 PET、PC 和 PA 树脂 ;有 时 为 了 改进 树脂 的 性 能 和 易于 加 工 成 
型 ， 还 选用 一 些 上 述 树 脂 的 混合 料 注射 吹 塑 成 型 中 空 制品 。 


6.14 型 坏 注 射 成 型 有 哪些 工艺 条 件 要 求 ? 


1) 型 坏 壁 厚 最 小 值 应 不 小 于 2mm， 过 薄 的 型 坏 壁 厚 吹 塑 成 型 制品 不 能 达到 质 
量 要 求 。 型 坏 壁 厚 最 大 值 不 应 超过 Smm， 过 厚 的 型 坏 壁 厚 吹 塑 成 型 制品 不 易 达 到 
外 形 尺寸 要 求 ， 成 品 壁 厚 也 不 均匀 。 设 计 中 空 制品 形体 时 ， 应 注意 ; 制品 最 大 壁 厚 
与 最 薄 处 壁 厚 的 比值 不 宜 大 于 2: 1; 型 坯 注射 成 型 后 的 径 向 壁 厚 必须 达到 均匀 一 
致 。 
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2) 芯 棒 直径 要 略 小 于 容器 直径 最 小 部 位 的 内 径 ， 以 方便 吹 塑 成 型 制品 后 芯 棒 退 
出 。 

3) 吹 胀 比 。 吹 胀 比 是 指 吹 胀 成 型 后 制品 横 截 面 尺 寸 与 吹 胀 前 型 坏 横 截面 尺 十 
之 比 。 这 个 值 应 小 于 3.5。 吹 胀 比 过 大 ， 吹 胀 成 型 制品 容易 产生 壁 厚 不 均匀 ， 出 现 
壁 薄 部 位 。 

4) 型 坏 长 径 比 。 长 径 比 是 指 型 坏 的 总 长 度 与 型 坏 直 径 之 比 。 这 个 比值 应 小 于 
10: 1。 如 果 这 个 值 过 大 ， 世 棒 比 较 长 ， 则 其 刚度 差 ， 熔 料 注射 时 容易 使 其 弯曲 变 
形 ， 造 成 型 坏 壁 厚 不 均匀 。 

5) 型 坏 成 型 模具 结构 要 求 参 照 第 6.9 节 中 内 容 。 要 注意 : 制品 的 外 形 结构 变 
化 ， 型 坏 的 外 形 结构 也 应 随 其 变化 ， 则 其 成 型 模具 、 芯 棒 的 长 径 比 和 型 坏 的 吹 胀 比 
也 都 应 随 之 改变 。 

制品 横 截 面 为 椭圆 形容 器 ， 若 椭圆 度 小 于 1. 5: 1 时 ， 型 坏 可 还 是 圆 形 ; 若 椭圆 
度 小 于 2: 1 时 型 坏 也 应 是 椭圆 形 ; 若 椭 圆 度 大 于 2:1 时 ， 则 要 求 世 棒 和 型 坏 都 应 是 
椭圆 形 。 

设计 型 坯 结构 和 吹 塑 模具 型 腔 时 ， 还 应 注意 制品 成 型 后 收缩 率 的 影响 ，PE、 
PP 制品 收缩 率 在 1. 6% ~2.0% 之 间 ， 硬 质 塑料 (PC、PS、PAN 等 ) 制品 的 收缩 
率 为 0.5% 。 

6) 型 坏 注射 成 型 工艺 参数 。 常 用 塑料 注射 成 型 型 坏 的 工艺 参数 见 表 6-7。 

表 6-7 常用 塑料 注射 成 型 型 坯 的 工艺 参数 





























塑料 名 称 热流 道 温度 /人 熔 料 注射 温度 /SC 注射 压力 /MPa 模具 温度 /SC 
聚 茶 乙 类 185 ~ 195 140 ~240 60 ~110 40 ~70 
聚 乙烯 160 ~ 170 150 ~ 180 60 ~ 100 40 ~80 
聚 丙 烯 200 ~280 240 ~280 55 ~ 100 40 ~80 
聚 氧 乙 烯 180 ~ 190 170 ~ 190 80 ~130 35 ~70 
热塑性 聚 酯 250 ~280 250 ~280 一 100 ~ 105 

















6. 15 型 坯 吹 塑 成 型 中 空 制品 工艺 参数 怎样 选择 ? 


1) 型 坏 吹 胀 温度 。 对 于 热 坏 ， 吹 胀 温度 一 是 靠 其 自身 的 热 ， 二 是 靠 模 具 供 热 
提供 。 当 型 坏 内 外 及 各 部 位 的 加 热 温度 趋 于 一 致 时 即 可 吹 胀 成 型 制品 。 对 于 冷 坯 ， 
应 先 将 型 坏 加 热 至 适合 吹 胀 要 求 的 温度 后 ， 再 进行 吹 胀 。 要 注意 型 坏 各 部 位 加 热 温 
度 的 均匀 ， 温 差 不 易 过 大 。 这 一 点 比较 难 控 制 。 

2) 型 坯 吹 胀 用 空气 压力 。 型 坯 吹 胀 须 用 压缩 空气 ,这 个 压缩 空气 的 压力 大 小 取 
决 于 制品 用 原料 的 性 能 和 型 坏 温 度 。 一 般 压 缩 空 气 的 压力 控制 在 0.2 ~0.7MPa 之 间 。 
原料 的 粘度 低 ， 取 低 的 空气 压力 ; 原料 粘度 高 ， 取 较 高 的 空气 压力 。 制 品 壁 厚 时 取 低 
的 空气 压力 ; 制品 艾 薄 时 取 高 些 空气 压力 。 也 可 从 制品 的 外 观 质量 来 判断 ， 如 果 能 使 
制品 的 外 观 表面 图 案 及 文字 清晰 ， 这 个 歇 胀 型 坏 的 空气 压力 就 比较 适宜 生产 。 
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吹 胀 制品 的 充气 速率 (空气 容积 流 率 ) 应 视 成 型 制品 的 质量 而 定 ， 要 尽量 取 
大 些 ， 这 对 缩短 吹 胀 制品 的 生产 周期 有 利 。 

3) 成 型 中 空 制品 模具 温度 。 成 型 中 空 制品 的 模具 温度 控制 也 是 由 制品 用 
原料 性 能 决定 的 ， 一 般 控制 在 20 ~50C 之 间 。 模具 温度 偏 低 ， 吹 胀 型 坯 比较 
困难 ， 制 品 的 外 观 质量 也 不 会 太 理想 ， 这 时 ， 要 通过 加 大 充气 速率 和 吹 胀 空气 
压力 来 改善 ; 模具 温度 偏 高 ， 制 品 吹 胀 后 的 冷却 时 间 延 长 ， 制 品 脱 模 要 困难 
些 ， 也 会 增加 生产 周期 。 为 了 加 快 吹 胀 制品 的 冷却 速度 ,模具 温度 控制 多 采用 
循环 冷却 水 来 调节 ， 水 温 控制 在 5 ~ 15% 之 间 。 要 求 模 具 用 导热 性 能 好 的 铝 合 
金 材料 制造 。 


6.16 低 密度 聚 乙烯 怎样 注射 歇 塑 成 型 中 空 制品 ? 


1. 原料 选择 

低 密 度 聚 乙烯 树脂 成 型 中 空 制 品 ， 主 要 成 型 中 小 型 低 密度 聚 乙烯 容器 ， 如 用 于 
药品 、 化 妆 品 、 牛 奶 、 化 学 品 的 包装 容器 及 饶 和 玩具 等 。 用 低 密 度 聚 乙烯 成 型 的 中 
空 制品 ， 其 韧性 好 ， 但 强度 较 低 ; 要 求 树 脂 的 熔 体 流动 速率 在 3 ~5g/10min 范围 
内 ; 有 时 ， 为 了 改进 低 密 度 聚 乙烯 制品 的 性 能 ， 也 可 采用 LDPE 与 CPE 按 一 定 比 
例 摊 混 使 用 ， 以 提高 制品 的 抗 冲击 性 和 耐 环境 应 力 开 裂 性 。 





























































































































低 密度 聚 乙烯 中 空 制品 成 型 用 原料 选择 示例 ( 仪 供 参考 ) 见 表 6-8。 
表 6-8 ”中 国 石化 广州 石油 化 工分 公司 产 LDPE 中 空 制品 原料 

牌号 MFR/ (gl10min) 相对 密度 特点 和 用 途 
DMDA 7144 20 0. 924 注塑 级 、 家 庭 用 品 、 运 输 桶 等 
DMDA 8320 20 0. 924 注塑 级 、 家 庭 用 品 、 大 型 容器 、 盆 、 桶 等 
DNDA 1077 100 0.931 注塑 级 、 食 品 容 回 、 家 庭 器 了 四、 平底 杯 、 盖 等 
DNDA 1081 125 0. 931 注塑 级 、 食 品 容器 、 家 庭 器 四 、 日 用 品 等 薄 壁 制品 
DNDA 7147 50 0. 926 注塑 级 、 食 品 容器 、 家 庭 器 四 、 盆 、 盖 等 
DNDA 7342 2 0.918 注塑 级 、 吹 塑 中 空 透明 容器 、 饶 等 
DNDB 1077 100 0.931 注塑 级 、 食 品 容器 、 家 庭 器 四 、 平 底 杯 、 盖 等 






































2. 设备 条 件 

普通 型 螺杆 注塑 机 ， 采 用 通用 型 螺杆 结构 。 螺 杆 长 径 比 可 略 小 些 ， 压 缩 比 也 应 
略 小 于 普通 注射 螺杆 。 

3. 工艺 参数 

1) 注塑 机 塑 化 原料 温度 。 从 进 料 段 至 均 化 段 机 简 加 热 温 度 分 别 是 : 140 ~ 
160% ，170 ~ 210% ，170 ~200%C。 喷嘴 温度 为 150 ~ 170%C 。 

2) 型 坏 成 型 模具 温度 为 40 ~80% 。 

3) 注射 压力 为 60 ~ 100MPa。 
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4) 吹 塑 成 型 制品 工艺 条 件 参 照 第 6. 15 节 内 容 。 
6.17 高 密度 聚 乙烯 怎样 注射 吹 塑 成 型 中 空 制品 ? 


1. 原料 选择 
高 密度 聚 乙 烯 树脂 ， 一 般 多 用 于 成 型 容量 小 于 25L 的 各 种 形状 中 空 制品 。 如 
用 来 作 洗涤 剂 、 漂 白粉 、 牛 奶 、 糖 兹 药品 、 化 妆 品 和 润滑 油 等 物品 的 包装 。 高 密度 
聚 乙烯 密度 大 ， 加 工 性 能 好 ， 所 以 ， 也 非常 适合 于 薄 壁 型 中 空 制品 的 成 型 ;由 于 
HDPE 制品 的 强度 较 高 ， 刚 性 好 ， 用 高 密度 聚 乙 烯 成 型 中 空 制 品 ， 在 聚 乙烯 树脂 中 
应 用 量 最 大 。 原 料 选 择 参考 见 表 6-9。 
表 6-9 HDPE 中 空 制品 成 型 用 料 选择 参考 






































































































































熔 体 流 i 
a ee 密度 
生产 单位 牌 号 动 速率 ， 应 范 围 
/ (g/em ) 
/ (g/l10min) 
CH2002 20.0 0.957 
CH252 2.5 0. 955 中 空 吹 塑 级 适合 中 空 吹 塑 成 型 
CH1402 14.0 0.957 制品 
中 国 石化 上 海 
和 CH2202 20.0 0. 959 
石化 公司 
CH702 7.0 0. 953 吹 逆 10 ~30L 中 等 容器 
吹 逆 30 ~ 220L 容器 用 于 油饼 
CH202 2~3 0. 953 ee 
及 化 学 品 
2100J 6.5 0. 985 适合 大 型 容器 (注塑 ) 
2200J 5.8 0. 968 用 于 成 型 瓶 、 箱 和 黎 (注塑 ) 
中 国 石油 大 庆 
2208J 5.8 0. 968 用 于 成 型 瓶 、 箱 和 管 (注塑) 
石化 分 公司 
成 型 化 妆 品 瓶 、 医 药 容器 等 
4P0.2AC 0.21 0. 954 
( 挤 塑 ) 
5200B 0. 35 0. 960 次 塑 容器 和 大 型 玩具 
2200J 5.5 0. 964 注塑 源 、 箱 
6200B 0. 45 0. 955 吹 塑 瓶 、 一 般 容 器 
3000B 0. 63 0. 959 吹 塑 小 型 瓶 及 玩具 
中 国 石化 燕山 
i 关口” 注 汉 计 | 新 
石化 公司 5300B 0. 40 0. 951 吹 塑 化 妆 品 、 洗 涤 剂 瓶 
6500B 0. 36 0. 959 吹 塑 化 妆 品 、 洗 涤 剂 瓶 
8200B 0. 030 0. 954 吹 塑 大 型 容器 
8300B 0.021 0. 950 吹 塑 燃料 大 型 容器 
9200B 0.013 0. 959 次 塑 200L 大 型 工业 容器 
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( 续 ) 
熔 体 流 密度 
生产 单位 牌 号 动 速率 应 范 围 
/ (g/cm ) 
/ (g/l10min) 
用 于 饮料 容器 及 盘 等 ， 强 度 
DMDA-8007 9.0 0. 961 a 
天 津 石油 化 工 好 ,硬度 高 
公司 DMDA-8920 20.0 0. 954 饮料 容器 、 盘 等 适合 注射 成 型 
DMDA-6400 0.9 0. 961 吹 塑 成 型 饮料 瓶 及 玩具 
2200J 5.8 0. 968 注射 成 型 瓶 、 箱 等 
中 国 石化 扬子 
2208J 5.8 0. 968 注射 成 型 瓶 、 箱 等 
石化 公司 
5200B 0. 35 0. 964 适用 于 强度 高 、 耐 冲击 容器 
DMDY1158 1.4~2.8 0. 949 ~ 0. 956 成 型 10 ~ 100L 容器 
中 国 石化 齐鲁 DMD6145 1 0. 949 ~0. 955 成 型 10 ~ 100L 容器 
石化 公司 - - 二 
DMD6147 7~14 0. 945 ~ 0. 952 吹 塑 成 型 20 ~200L 容器 
2. 设备 条 件 
按 LDPE 树脂 注射 歇 塑 成 型 中 空 型 坏 设备 条 件 。 


3. 工艺 参数 

1) 注塑 机 塑 化 原料 温度 。 从 进 料 段 至 均 化 段 机 简 加 热 温度 分 别 是 : 
170% ，180 ~ 230% ，180 ~ 210% 。 喷嘴 温 度 为 160 ~200%C 。 

2) 型 坏 成 型 模具 温度 为 50 ~80% 。 

3) 注射 压力 为 60 ~ 100MPa。 

4) 吹 塑 成 型 制品 工艺 条 件 见 第 6. 15 题 内 容 。 


6.18 聚 乙烯 中 空 制 品 成 型 生产 方式 选择 及 注意 事项 是 什么 ? 


1) 一 般 聚 乙烯 树脂 成 型 中 空 制品 ， 多 采用 注射 吹 塑 成 型 生产 方式 。 

2) 低 密 度 聚 乙 烽 成 型 中 空 制品 ， 只 能 采用 挤 出 吹 塑 成 型 生产 方式 。 注 意 : 当 聚 乙 
烯 树脂 密度 提高 时 ， 制 品 的 阻 渗 性 、 耐 化 学 品 性 和 刚性 也 随 着 密度 值 的 增加 而 提高 ， 但 
制品 的 耐 环境 应 力 开裂 性 、 冲 击 韧 性 和 抗 拉 强 度 却 随 着 密度 值 增加 而 逐渐 下 降 。 

3) 高 密度 聚 乙烯 成 型 中 空 制品 ， 可 采用 挤 出 吹 塑 和 挤 出 拉 伸 吹 塑 生产 方式 成 
型 制品 。 当 高 密度 聚 乙烯 树脂 的 密度 提高 时 ， 制 品 的 刚性 、 硬 度 、 抗 拉 强 度 和 阻 渗 
性 也 随 之 提高 ， 但 制品 的 耐 环境 应 力 开裂 性 和 冲击 韧性 却 随 着 高 密度 聚 乙烯 树脂 的 
密度 值 提高 而 逐渐 下 降 。 

由 于 高 密度 聚 乙烯 中 空 制品 用 于 有 机 洲 剂 〈 汽 油 、 香 料 、 芳 香 烃 、 讽 代 烃 等 ) 
包装 时 有 渗透 性 和 受 其 影响 还 出 现 涂 胀 变形 现象 ， 所 以 ,在 HDPE 树脂 成 型 中 空 制 
品 前 ， 要 加 入 一 定 比 例 的 聚 酰 腕 (PA) 和 相 容 剂 等 ， 以 提高 HDPE 容器 的 阻隔 渗 
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透 性 oO 
6.19 聚 丙 烯 怎样 注射 吹 塑 成 型 中 空 制 品 ? 


1. 原料 选择 

聚 丙 烯 中 空 制 品 ， 主 要 用 在 药品 、 食 品 、 化 妆 品 、 果 汁 、 牛 奶 、 洗 涤 剂 、 化 学 
试剂 等 方面 的 容器 包装 。 

聚 丙 烯 有 均 聚 物 和 乙烯 基 共 聚 物 两 种 。 成 型 的 制品 具有 重量 轻 、 刚 性 好 和 表面 
硬度 高 、 耐 高 温 (可 在 100%C 以 下 温度 中 长 期 使 用 ) 、 耐 化 学 品 性 好 、 透 明度 高 及 
耐 弯曲 性 能 优异 等 特点 。 常 用 聚 丙烯 中 空 制品 性 能 见 表 6-10。 

表 6-10 ”常用 聚 丙烯 中 空 制品 性 能 















































性 能 A | 均 聚 物 | 共聚 物 透明 级 共 到 物 
测试 方法 
密度 / (g/cm’) D792 0. 905 0. 900 0. 900 
熔 体 流动 速率 (230% ，2. 16kg) / (g/ 
i D1238 1.6 2.3 2.0 
届 服 拉 伸 强度 /MPa D638 35 30 28 
弯曲 弹性 模 量 /MPa D790 1445 895 895 
熔点 /SC 165 147 143 
热 变形 温度 (0. 46MPa) /%C D648 107 92 82 

















聚 丙烯 中 空 制品 成 型 用 料 ， 可 参照 表 6-11 中 条 件 选 择 。 表 6-11 中 无 规 共聚 物 
和 骸 段 共 限 物 是 队 丙 燃 改 性 中 丙烯 与 乙烯 的 共聚 物 中 的 两 类 。 无 规 共 聚 物 具 有 结晶 
度 降 低 、 玻 璃 化 转变 温度 降低 和 透明 、 柔 软 及 有 光泽 等 特点 ; 身段 共聚 物 的 刚性 和 
冲击 强度 要 好 于 无 规 共 聚 物 ， 但 透明 性 和 光泽 性 比 无 规 共聚 物 略 有 下 降 。 
表 6-11 PP 中 空 制品 成 型 用 料 选择 参考 



















































































熔 体 流 
生产 单位 牌 号 动 速率 聚合 物 类 型 应 用 范围 
/ (g/l10min) 
M450E 4.5 无 规 共聚 物 注 吹 或 注 拉 吹 饮料 瓶 
M800E 8.0 无 规 共聚 物 注 吹 或 注 拉 吹 饮 料 瓶 
M1600E 16.0 无 规 共聚 物 注 吹 形 状 复杂 薄 壁 容器 
中 国 石 化 上 海 
加 M2000E 20.0 无 规 共聚 物 注 吹 或 注 拉 吹 形 状 复杂 薄 壁 容器 
石化 公司 
M3000E 30.0 无 规 共 聚 物 注 吹 大 型 容 央 
CM800E 8.0 无 规 共聚 物 医用 ， 注 拉 吹 输液 瓶 、 注 射 器 
CGM1200E 12.0 无 规 共聚 物 医用 ， 注 拉 吹 或 注 吹 输液 瓶 
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( 续 ) 
熔 体 流 
生产 单位 牌 号 动 速率 聚合 物 类 型 应 用 范围 
/ (g/l10min) 
B4901 在 了 密度 0. 90g/emz 医用 输液 瓶 〈 挤 出 吹 塑 ) 
B4902 2.0 密度 0. 90g/cm’” 医用 输液 瓶 〈 挤 出 吹 塑 ) 
中 国 石 化 燕山 B4808 9.0 密度 0. 90g/cnr 注 拉 吹 瓶 
石化 公司 4220 0.3 密度 0.90g/ema | 挤 出 吹 塑 饮料 瓶 
B205 1.0 密度 0. 91g/cm3 医用 输液 瓶 〈 挤 出 吹 塑 ) 
B200 0. 55 密度 0.91g/em 挤 出 吹 塑 中 空 容器 
EP2S12B 1.5~2.0 无 规 共聚 物 吹 塑 中 空 容 右 
EP-C30R 7.0 柑 段 共聚 物 注射 吹 塑 小 型 容器 
抚顺 石油 化 工 EP-Q30M 0.6~0.9 冬 段 共聚 物 吹 塑 瓶 制品 、 抗 冲击 性 好 
公司 EP-Q30R 0.6~0.9 骨 段 共聚 物 吹 塑 瓶 制品 、 抗 冲击 性 好 
Q30P 0.41~1.0 均 聚 物 挤 出 吹 塑 一 般 容器 
S30Q 1,1 94 岁 肾 物 挤 出 吹 塑 瓶 制品 
We 四 ppB-0.006 0.5-11 岩 段 共聚 物 “| 。 挤 出 吹 塑 耐 训 击 性 好 中 空 制品 
B200 0.5 均 聚 物 挤 出 吹 塑 中 空 容 器 
B230 0.5 无 规 共聚 物 挤 出 吹 塑 中 空 容器 
中 国 石油 化 工 B240 0.5 航 段 共聚 物 挤 出 吹 塑 大 型 中 空 制品 
股份 有 限 公 司 广 CF401G 1.7~3.1 均 聚 物 挤 出 吹 塑 瓶 类 制品 
州 分 公司 CJS700G 8.0~15 的 聚 物 注射 吹 塑 瓶 
J340 1.8 共聚 聚 丙烯 注射 吹 塑 中 空 制品 及 大 型 容器 
J440 5.0 共聚 聚 丙 炳 注射 吹 塑 大 型 容器 
中 国 石油 兰州 ne 
石化 分 公司 B200 0. 55 均 聚 物 吹 塑 瓶 类 制品 














聚 丙烯 中 空 制品 成 型 ， 可 采用 挤 出 歇 塑 、 挤 出 拉 伸 吹 塑 、 注 射 吹 塑 、 注 射 拉 伸 
吹 塑 等 生产 方式 。 采 用 冷 坏 法 成 型 时 ， 可 采用 挤 出 吹 塑 、 挤 出 拉 伸 吹 塑 和 注射 吹 塑 
等 生产 方式 。 

2. 设备 条 件 

与 聚 乙烯 树脂 注射 吹 塑 成 型 中 空 制品 用 设备 条 件 相 同 ， 也 是 采用 通用 型 螺杆 结 
构 塑 化 原料 。 
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3. 工艺 参数 

1) 注塑 机 塑 化 原料 温度 。 从 进 料 段 至 均 化 段 机 简 加 热 温度 分 别 是 : 190 ~ 
220% ，220 ~ 240% ，180 ~ 200% 。 喷 中 温度 为 170 ~200%C 。 

2) 型 坏 成 型 模具 温度 为 40 ~ 80C 。 

3) 注射 压力 为 70 ~100MPa。 

4) 吹 塑 成 型 制品 工艺 条 件 见 第 6. 15 节 内 容 。 


6.20 聚 所 乙烯 怎样 注射 吹 塑 成 型 中 空 制品 ? 


1. 原料 选择 

聚 氧 乙 烯 中 空 制品 ， 主 要 用 在 日 用 品 、 化 妆 品 、 药 品 、 燃 油 、 润 滑 油 、 日 用 化 
学 品 、 食 用 油 、 醋 、 酱 及 各 种 饮料 等 包装 中 。 聚 氯 乙烯 树脂 和 一 些 辅助 材料 ( 稳 
定 剂 、 润 滑 剂 、 增 塑 剂 、 填 充 料 等 ) 按 配 方 要 求 比例 摊 混 均匀 ( 按 第 4.7 节 方 式 ) 
后 挤 出 造 粒 。 聚 氯 乙 烯 树脂 与 辅助 料 组 合成 的 原料 ， 其 加 工 性 能 较 好 ， 成 型 的 中 空 
制品 具有 透明 度 高 ， 阻 渗 性 好 和 耐酸 碱 等 性 能 。 

聚 毛 乙 烯 中 空 制品 成 型 ， 主 要 是 用 悬浮 法 聚 氯 乙烯 树脂 中 的 SG7 或 SG8 型 ， 
树脂 的 K 值 为 58 (或 57、59) ， 平 均 聚 合 度 在 700 左右 。 

聚 毛 乙 烯 树脂 成 型 中 空 制品 ， 可 采用 挤 出 、 注 射 成 型 中 空 制品 生产 工艺 中 的 任 
何 一 种 生产 方式 进行 生产 。 

聚 毛 乙 烯 中 空 制品 配方 示例 如 下 。 

例 一 : 硬 质 透明 瓶 配方 (质量 份 ) 。 

聚 氧 乙烯 (K 值 为 58， 平均 聚合 度 为 700PVC) 100， 丙 烯 酸 酯 类 共聚 物 改 性 
剂 (ACR， 上 海 珊瑚 化 工厂 产 ) 3， 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 -本 二 烯 - 葵 乙 烯 共聚 物 (MBS， 
上 海 高 桥 化 工厂 产 ， 粒 度 范 围 为 0.1 ~ Lum) 12， 有 机 锡 类 热 稳定 剂 (TM-181-FS， 
美国 Morton 公司 产 ) 2.5， 单 便 脂 酸 甘 油 酯 0.6，OP 蜡 0.6， 颜料 ( 蓝 色 或 紫色 ) 
0. 0035 。 

例 二 : 硬 质 透 明 瓶 (食品 用 ) 配方 (质量 份 ) 。 

聚 氧 乙 烯 (卫生 指标 符合 GB 4803 一 94 标准 规定 PVC SG7 型 ) 100， 邻 茶 二 甲 
酸 二 辛 酯 (DOP) 2.5， 环 氧 大 豆油 (ESO) 2， 热 稳定 剂 硫 醇 锡 〈TUS8831， 日 本 
旭 化 成 产 ) 2.5， 硬 脂 酸 (HSt) 0.5, 甲 基 丙烯 酸 甲 酯 - 丁 二 烯 - 茶 乙烯 共聚 物 
(MBS) 9， 颜 料 适量 。 

例 三 : 硬 质 透 明 无 毒 容器 用 品 配 方 (质量 份 ) 。 

聚 氯 乙烯 (卫生 指标 符合 GB 4803 一 94 标准 规定 PVC) 100， 邻 茶 二 甲酸 二 辛 
酯 (DOP) 40 ， 环 氧 大 豆油 (ESO) 5， 硬 脂 酸 钙 (CaSt) 1， 硬 脂 酸 钙 / 锌 2. 5。 

2. 设备 条 件 

多 采用 通用 型 往复 螺杆 式 注塑 机 。 如 有 PVC 粉 料 专用 注塑 机 ， 应 优先 选用 ， 
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这 可 省 去 原料 的 预 塑 化 挤 出 造 粒 工序 。 塑 化 PVC 料 螺杆 为 等 距 不 等 深 渐 变型 ， 长 
径 比 在 (20 ~27) :1 范围 内 。 

3. 工艺 参数 

1) 原料 配 混 工 序 中 的 工艺 参数 选择 应 参照 第 4.7 和 4.9 节 中 内 容 。 

2) 注塑 机 塑 化 原料 温度 。 从 进 料 段 至 均 化 段 机 简 加 热 温 度 分 别 是 : 160 ~ 
170% ，165 ~ 180% ，170 ~ 190% 。 喷 中 温度 为 150 ~ 170%C 。 

3) 型 坏 成 型 用 模具 温度 为 30 ~60% 。 

4) 熔 料 注射 压力 为 80 ~ 130MPa。 

5) 吹 塑 成 型 制品 用 模具 温度 为 10 ~30% 。 

6) 吹 胀 型 坯 成 型 用 压缩 空气 压力 为 0. 4 ~0. 6MPa。 


6.21 聚 对 葵 二 甲酸 、 乙 二 醇 酯 ( 聚 酯 ) 怎样 注射 吹 塑 瓶 制 品 ? 


1. 原料 选择 

聚 酯 〈 聚 对 葵 二 甲酸 乙 二 醇 酯 ，PET) 塑料 瓶 主要 用 于 碳酸 饮料 、 矿 泉水 、 果 
汁 、 食 用 油 、 酒 类、 调味 品 、 药 品 、 化 妆 品 、 农 药 和 洗涤 剂 等 类 物品 的 包装 。 用 聚 
对 葵 二 甲酸 乙 二 醇 酯 树脂 成 型 的 塑料 瓶 ， 具 有 阻隔 二 氧化 碳 、 氧 气 和 水 蒸气 渗透 能 
力 强 、 耐 冲击 、 耐 化 学 药品 与 耐 压 高 、 透 明度 好 、 光 泽 性 好 等 优点 。 聚 酯 还 可 与 
EVOH (乙烯 -乙烯 醇 共聚 物 ) 共 混 或 制品 表面 涂 覆 PVDC ( 偏 二 握 乙 烯 ) 及 多 层 
挤 出 (注塑 ) 成 型 来 提高 阻 渗 性 。 聚 酯 瓶 性 能 见 表 6-12 。 

表 6-12 聚 酯 瓶 性 能 




































































项 目 数 值 项 目 数 值 
结晶 度 (%) 拉 伸 强度 /MPa 
嘴 部 9 纵向 114 
肩 部 22 圆周 方向 216 
中 央 部 28 断后 伸 长 率 (% ) 
底部 25 纵向 9 
体积 收缩 率 (% ) 和 圆周 方向 37 


聚 酯 瓶 用 PET 树脂 条 件 如 下 。 

1) 要 求 特 性 粘 数 为 70 ~97mL/g， 以 保证 瓶 有 较 高 的 力学 强度 和 透明 度 ， 瓶 的 
容积 较 大 时 ( 三 2L) 取 小 值 。 

2) PET 粒 料 中 乙 醛 含量 控制 要 低 于 1.5ug/g。 乙 醛 是 一 种 挥发 性 气体 ， 即 使 
含量 很 低 也 会 影响 饮料 味道 。 

3) 结晶 度 高 于 35% ， 以 使 制 瓶 成 型 生产 中 原料 颗粒 不 发 生 黏 结 。 

4) 为 了 使 瓶 坏 成 型 时 为 非 晶 态 ， 雾 度 低 于 4% ， 树 脂 的 结晶 速率 要 低 。 

5) 树脂 塑 化 成 型 过 程 中 热 稳 定性 好 ， 以 保证 聚 酯 瓶 的 性 能 。 
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聚 酯 瓶 成 型 生产 工艺 方式 ， 可 采用 挤 出 吹 塑 、 注 射 吹 塑 、 注 射 拉 伸 吹 塑 一 次 成 
型 法 生产 ， 也 可 采用 注射 拉 伸 吹 塑 冷 环 法 二 次 成 型 法 生产 。 但 要 注意 : 原料 投产 前 
一 定 要 在 150% 烘箱 中 进行 干燥 处 理 ， 使 其 会 水 量 小 于 0. 01% 。 干燥 处 理 后 的 原料 
不 宜 长 时 间 存 放 ， 应 立即 投入 生产 。 

聚 酯 瓶 成 型 用 料 国 内 生产 厂 及 产品 牌号 见 表 6-13。 

表 6-13 聚 酯 瓶 成 型 用 料 国内 生产 厂 及 产品 牌号 














































































































特性 粘 数 
生产 单位 牌号 应 用 范围 
/ (dL/g) 
BG-77 W377 
BG-81 0.81 
高 黏度 ， 适 合 挤 拉 吹 或 注 拉 吹 瓶 
中 国 石化 燕山 石化 公司 Bc-89 0.89 a 人 
BG-93 0.93 
BG-97 0.97 
生产 单位 牌号 色 度 (6 值 ) 水 分 (%) 特点 用 途 
BGC-85 2 0.4 斯 级 聚 楷 切 
片 ， 用 于 饮料 
中 国 石化 仪征 化 纤 公司 BG-82 2 0.4 
ee 瓶 、 带 气 瓶 和 
BG-78 这 0. 4 食用 油 瓶 
生产 单位 牌号 特 点 用 途 
乡 
高 结晶 型 白色 国体 ， 化 学 稳定 性 
人 适合 歇 塑 并 
二 好 ， 适 合 吹 塑 新 用 














2. 设备 条 件 

采用 通用 型 螺杆 往复 式 注塑 机 ， 螺 杆 压缩 比 为 2.3:1; 长 径 比 为 (18 ~ 
20) :1; 加 料 段 长 度 可 稍 长 些 ， 而 塑 化 段 和 均 化 段 可 略 短 些 。 型 坏 模 具 采 用 
热流 道 式 模具 结构 ; 选用 多 孔 模 腔 时 要 对 称 分 布 ， 流 道 和 浇 道 的 截面 尺寸 ， 从 
中 间 向 两 侧 应 依次 逐渐 加 大 些 ， 以 保证 各 模 腔 注射 充 料 时 ， 熔 料 流量 、 压 力 和 
时 间 达 到 一 致 。 

最 好 选用 大 连 华 大 机 械 有 限 公 司 产 PET 瓶 坏 专用 注塑 机 ， 技 术 参 数 及 设备 型 
号 见 表 2-7。 
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3. 工艺 参数 

1) PET 瓶 和 注射 吹 塑 成 型 多 选用 聚合 度 在 100 ~ 200 之 间 树 脂 ， 相 对 分 子 质量 在 
20000 ~40000 之 间 ; 原料 中 含水 分 应 小 于 50kg/g， 水 分 与 PET 发 生 水 解 反 应 、 使 
PET 的 特性 粘 数 下 降 ， 导 致 制品 力学 性 能 和 透明 度 下 降 ， 所 以 原料 必须 在 165 ~ 
175% 温度 干燥 设备 中 干燥 处 理 4 ~5h， 循 环 风 的 空气 露点 为 -40 ~50%C 。 

2) 注塑 机 塑 化 原料 控制 温度 在 250 ~ 280% 范围 ， 最 高 不 宜 超过 285% ， 塑 化 
人 熔 体 温度 为 290% 。 温 度 偏 高 要 产生 过 多 的 乙 醛 。 注 射 压 力 为 40 ~ 80MPa。 型 坏 成 
型 用 模具 温度 为 100 ~ 105% ; 为 使 模具 快速 降温 ， 模 具体 内 采用 12% 左右 循环 水 
(水 压 为 0.4MPa) 降温 。 

3) 型 坏 的 拉 伸 吹 塑 工艺 参数 。 型 坏 拉 伸 吹 塑 成 型 制品 ， 如 果 采 用 热 坏 法 时 ， 
只 要 把 脱 模 的 型 坏 温 度 〈 约 110% ) 降 至 100% 左右 ， 即 可 拉 伸 吹 塑 ， 如 果 采 用 冷 
坯 法 ， 脱 模 的 型 坏 降温 至 室温 ， 存放 24h 后 ， 再 放 人 恒温 箱 中 加 热 〈 远 红外 或 石 
英 加 热 器 、 射 频 加 热 絮 均 可 ， 瓶 贷 部 隔 热 保护 ) 至 100% ， 取 出 型 坏 在 空气 中 停留 
不 少 于 10s， 以 减 小 型 环 内 壁 温度 低 、 外 壁 温 度 高 的 型 坏 壁 厚 温差 。 

型 坏 的 拉 伸 和 歇 塑 可 同时 进行 ， 也 可 先 拉 伸 后 立即 进行 吹 胀 。 一 般 型 坏 的 纵向 
拉 伸 倍数 不 超过 2. 5 倍 ， 吹 胀 型 坯 的 横向 拉 伸 倍数 不 超过 5 倍 。 

型 坏 的 注射 成 型 和 拉 伸 歇 胀 成 型 制品 工作 顺序 如 下 。 

QD 型 坏 成 型 模具 温度 由 热电 偶 分 段 控 制 。 型 未 中 成 型 制品 的 颈 部 ， 在 注射 成 
型 型 坏 时 同时 成 型 ( 即 可 成 型 带 有 螺纹 的 外 径 和 达到 尺寸 要 求 的 光滑 内 径 ) ， 这 里 
应 充分 冷却 定型 ， 而 型 坏 的 其 他 部 位 应 冷却 至 接近 拉 伸 吹 胀 时 的 取向 温度 。 

@ 型 坏 定 型 后 ， 型 坏 成 型 模具 腔 体 下 移 ， 型 坏 与 模具 脱离 ， 此 时 型 坏 由 成 型 
模具 中 的 模 颈 图 夹 持 着 转 90" 至 加 热 工 位 ， 对 型 坏 体 内 外 进行 加 热 。 

@ ”型 坏 经 加 热 控 温 后 再 水 平 旋转 90° 至 拉 伸 吹 胀 工 位 ， 加 热 装 置 脱离 ， 而 带 
有 通气 孔 的 芯 棒 搬 人 型 坏 内 ， 对 型 坏 轴 向 拉 伸 ， 再 吹 人 压缩 空气 ， 把 型 坏 吹 胀 至 紧 
贴 在 歇 塑 模具 的 型 腔 壁 上 ， 成 型 制品 形状 。 

@ 吹 胀 成 型 的 制品 再 水 平 旋转 90° 至 脱 模 工 位 。 这 个 过 程 使 制品 充分 冷却 定 
型 ， 同 时 抽出 芯 棒 退回 至 拉 伸 吹 胀 工 位 ， 重复 对 加 热 好 的 型 坏 拉 伸 吹 胀 工 序 。 而 冷 
却 定型 的 制品 随 吹 塑 模具 转 至 脱 模 工 位 后 ， 模 颈 圈 从 夹 持 制品 颈 部 打开 ， 完 成 制品 
脱 模 工 序 。 


6.22 ” 聚 对 葵 二 甲酸 乙 二 醇 酯 注射 拉 伸 吹 塑 成 型 应 注意 哪些 事项 ? 


1. 原料 选择 

按 PET 容器 的 用 途 条 件 选 择 PET 的 特性 粘 数 : 用 于 不 含 气 饮料 瓶 成 型 ， 选 特 
性 粘 数 在 0.72 ~ 0.78dL/g 范围 内 ; 用 于 含 气 饮料 瓶 成 型 ， 选 特性 粘 数 应 大 于 
0. 8dL/g。 
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2. 生产 中 注意 保持 原料 的 特性 粘 数 稳定 

在 原料 塑 化 中 保持 较 高 特性 粘 数值 的 稳定 ， 这 能 保证 制品 有 较 高 的 强度 和 透明 
度 。 为 避免 生产 中 原料 特性 粘 数值 下 降 ， 应 注意 以 下 几 点 。 

1) 原料 投产 前 必须 进行 干燥 处 理 ， 使 原料 中 含水 量 低 于 0.005% ,干燥 处 理 
后 的 原料 不 能 与 外 界 接触 ， 立 即 投入 生产 。 注 意 原料 干燥 处 理 温 度 不 超过 180Y ， 
时 间 不 超过 5h。 

2) 塑 化 原料 温度 要 尽量 取 低 值 ， 一 般 不 超过 285% ， 塑 化 原料 不 宜 在 机 简 内 
长 时 间 停 留 。 

3) 型 坏 壁 厚 不 应 小 于 3. 6mm; 吹 胀 型 坏 用 空气 压力 可 高 些 。 也 可 采用 二 次 吹 
胀 成 型 方式 : 第 一 次 用 1. 5MPa 的 空气 压力 ， 吹 胀 型 坯 至 80% 变形 ; 第 二 次 用 
2. 5MPa 的 空气 压力 ， 把 型 坏 吹 胀 成 型 制品 。 这 样 可 使 制品 有 较 好 的 力学 强度 和 透 
明度 。 

4) 注意 型 坏 拉 伸 歇 塑 时 的 温度 控制 ， 制 品 取向 的 最 佳 温 度 是 : 结晶 型 塑料 为 
比 其 熔点 温度 略 低 些 ; 非 结 品 型 塑料 为 比 其 玻璃 化 转变 温度 稍 高 些 。 

5) 为 了 保证 容器 卫生 性 能 及 外 观 质量 ， 吹 塑 成 型 用 压缩 空气 要 经 油 、 水 分 离 
装置 后 再 对 型 坏 吹 胀 。 

6) 吹 胀 成 型 的 制品 应 采取 快速 降温 冷却 方法 ,使 制品 快速 降温 定型 ， 以 避免 
降低 取向 程度 。 

7) 注意 原料 中 乙 醛 含 量 控制 。 乙 醛 是 一 种 挥发 性 气体 ， 即 使 含量 很 少 ， 也 会 
影响 瓶 中 饮料 的 味道 ， 所 以 ， 要 求 PET 料 中 乙 醛 含量 应 小 于 1. 5pg/L。 为 更 好 地 
控制 原料 中 乙 醋 含量， 生产 中 应 尽量 采用 最 低 的 塑 化 温度 和 较 高 的 注射 速度 。 

8) 制品 质量 异常 现象 参照 表 6-14 及 时 调整 。 

表 6-14 PET 瓶 注射 拉 伸 吹 塑 成 型 常见 质量 问题 及 处 理 方法 





































































































瓶 质量 异常 现象 产生 原 攻 处 理 方法 
OD 熔 料 温度 偏 低 OD 提高 机 简 和 熔 料 流通 温度 
瓶 坏 成 型 不 完整 ”| 。@ 熔 料 注射 量 不 足 @ 增加 熔 料 注射 量 
@ 注射 压力 低 @@ 提高 注射 压力 
Fi OD 成 型 料 温度 控制 偏 人 OD 提高 原料 塑 化 温度 
@ 原料 塑 化 时 间 过 长 @ 减少 原料 塑 化 时 间 ， 提 高 螺杆 转速 
OD 瓶 坯 壁 厚 不 均匀 ， 尺 十 误差 大 GD 调整 芯 棒 位 轩 
@ 吹 胀 瓶 坯 空气 压力 不 足 ， 偏 低 @ 提高 型 坏 吹 胀 空气 压力 
瓶 外 形 尺寸 偏差 大 
. @@ 瓶 坏 吹 胀 温度 偏 低 @ 提高 瓶 未 温度 
CD 制品 成 型 模具 温度 偏 高 @ 加 大 冷却 水 流量 
OD 原料 合 水 量 过 高 OD 延长 原料 干燥 处 理 时 间 
瓶 体 透 明度 差 。 | 加 冷却 结晶 时 间 过 长 @ 缩短 冷却 结晶 时 间 
@@ 型 未 温度 偏 低 @ 提高 成 型 温度 
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瓶 质量 异常 现象 产生 原因 处 理 方 法 
@D 原料 中 含水 量 过 高 Q@ 延长 原料 干燥 处 理 时 间 

瓶 体内 有 气泡 @ 熔 料 注射 压力 偏 低 @ 增 大 熔 料 注射 压力 
@@ 成 型 料 温度 偏 高 G) 提高 原料 温度 





6.23 ” 聚 对 葵 二 甲酸 乙 二 醇 酯 瓶 的 质量 有 哪些 规定 ? 


标准 QB 2357 一 1998 规定 2000mL 以 下 无 气 饮料 PET 瓶 质量 要 求 如 下 。 瓶 的 外 
观 质量 要 求 见 表 6-15; 瓶 的 高 度 偏差 见 表 6-16; 瓶 的 物理 力学 性 能 应 符合 表 6-17 
中 内 容 要 求 ; 瓶 的 垂直 度 〈 即 瓶 体 中 心 线 对 瓶 底 平面 的 垂直 度 偏差 ) 偏差 应 符合 
表 6-18 中 偏差 要 求 。 瓶 成 型 原料 中 乙 醛 含量 平均 值 应 小 于 3kg/L。 卫 生 指 标 要 求 
应 符合 GB 13113 一 1991 标准 规定 。 
表 6-15 瓶 的 外 观 质量 要 求 
































项 目 指 标 
瓶 吕 瓶 口 端 面 应 平整 ， 螺 纹 应 圆滑 无 骨 缺 ， 洪 料 毛 边 不 超过 0. 3mm 
瓶 体 成 型 饱满， 色泽 均匀 ， 无 气泡 、 生 料 、 冷 班 、 污 点 及 雾 状 发 白 现象 
瓶 底 注塑 浇 道 不 超过 底 平面 





表 6-16 瓶 的 高 度 偏差 






























































高 度 且 极限 偏差 高 度 且 极限 偏差 
H<150 +0.5 H>220 +1.5 
150<H<200 +1.0 
注 : 瓶 的 容量 应 大 于 公称 容量 1.0% 以 上 。 
表 6-17 瓶 的 物理 力学 性 能 
项 目 指 标 项 目 指 标 
密封 性 无 渗 漏 跌落 性 能 无 破裂 
垂直 截面 压力 /N 三 100 耐寒 性 ( -20%C ) 无 变化 
表 6-18 瓶 的 垂直 度 偏差 mm 
高 度 且 极限 偏差 高 度 且 极限 偏差 
H<150 <3.0 H>220 <6.4 
150<H<220 <4.5 














6.24 中空 制品 注射 吹 塑 成 型 中 的 质量 问题 怎样 查找 排除 ? 


中 空 制品 注射 吹 塑 成 型 生产 中 出 现 制品 质量 异 


常 现象 ,产生 的 原因 及 处 理 方法 
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见 表 6-19 。 
表 6-19 ”塑料 中 空 制品 注射 歇 塑 成 型 常见 质量 问题 及 处 理 方法 
制品 质量 异常 现象 产生 原因 处 理 方法 
QD 熔 料 注射 量 不 够 @ 增加 熔 料 注射 量 
@ 注射 压力 偏 低 @ 提高 注射 压力 
@ 原料 塑 化 温度 偏 低 @) 提高 机 简 工 艺 温度 
@ 芯 棒 位 置 不 正确 ， 与 模 腔 不 同 必 @ 校正 世 棒 工作 位 置 ， 如 变形 应 适当 改进 
芯 棒 结 构 ， 增 加 其 刚度 
型 坏 结 构 尺 寸 不 和 | 本 
有 @@ 芯 棱 或 模具 温度 偏 低 ， 或 模具 温 | @ 检查 加 热 元 件 安装 是 否 合理 ， 必 要 时 适 
ee 度 不 均匀 当 提 高 模具 和 芯 棒 温 度 
@ 注射 喷嘴 堵塞 ， 注 射 熔 料 流 不 通 | ”@ 清洗 喷嘴 ， 排 除 残 料 
畅 
@ 原料 塑 化 不 均匀 @ 适当 提高 螺杆 背 压 
@ 保 压 时 间 偏 少 ， 补 充 料 不 足 @ 增加 注射 后 的 保 压 时 间 
QO 熔 料 注射 量 过 大 OD 减少 熔 料 注射 量 
@ 注射 压力 偏 高 @ 适当 降低 注射 压力 
@ 合 模 后 锁 模 力 不 足 @ 提高 锁 模 油 压 
型 坏 有 滋 料 边 
和 @ 熔 料 塑 化 温度 偏 高 @ 降低 机 简 和 熔 料 流 道 温度 
@@ 合 模 位 置 不 正确 @@ 检查 模板 结合 面 是 否 变形 ， 清 除 上 下 模 

















板结 合 面 间 污 物 





QD 芯 棒 工作 位 置 安装 不 正确 


@) 世 棒 结构 设计 不 合理 








@@ 注射 压力 过 高 ， 熔 料 冲 击 芯 棒 变 





二 熔 料 塑 化 温度 偏 低 ， 流 动 性 差 


Qa 检查 忆 棒 是 否 变形 ， 调 整 检修 世 棒 安装 


位 置 与 型 腔 同 心 
@) 重新 设计 ， 增 加 芯 棒 刚性 
@) 适当 降低 注射 压力 











二 提高 机 简 和 料 道 温度 





Qa 原料 中 有 杂 物 























Qa 检查 原料 质量 ， 必 要 时 更 换 ， 注 意 工作 















































环境 卫生 
型 坯 有 条 纹 @ 原料 塑 化 不 均匀 @ 提高 机 简 加 热 温度 ， 提 高 螺杆 背 压 
@ 注射 压力 偏 低 ， 注 射 速度 慢 @ 调整 提高 注射 压力 和 注射 速度 
@ 熔 料 流 道 设计 不 合理 @ 对 模具 进行 修整 
@ 熔 料 注射 压力 偏 高 @D 降低 注射 压力 
@ 熔 料 塑 化 温度 高 @ 适当 降低 机 简 加 热 温度 和 螺杆 转速 
型 坏 脱 模 困难 。 |” 芯 棱 温度 高 @ 提高 为 芯 棱 降 温 风 量 





@@ 模具 温度 高 


3) 模具 型 腔 不 光滑 





二 检查 冷却 水 孔 是 否 堵塞 ， 加 大 循环 水 流 


忆 
里 











@@) 修 磨 型 腔 工作 面 ， 降 低 和 去 





面 粗糙 度 































































































第 6 章 ， 塑 料 中 空 制品 注射 吹 塑 成 开 . 291 . 
( 续 ) 
制品 质量 异常 现象 产生 原因 处 理 方 法 
原料 含水 分 或 挥发 分 GD 原料 干燥 处 理 ， 含 水 量 不 允许 超过 规定 
值 ， 适 当 提高 螺杆 背 压 
@) 塑 化 熔 料 温度 过 高 @) 降低 机 简 加 热 温 度 或 降低 螺杆 转速 、 背 
型 坏 表 面 有 斑纹 压 
或 气泡 @ 原料 配 混 不 均匀 @ 增加 原料 混合 时 间 
@ 原料 颗粒 大 小 不 均匀 @ 更 换 原料 
注射 压力 偏 低 提高 注射 压力 
@ 模具 温度 低 @ 适当 调整 提高 模具 温度 
Q 原料 中 有 杂 物 Qz 检查 原料 ， 清 除 杂 物 
型 坏 表面 有 时 宰 © el a ls @ 降低 注射 压力 或 注射 速度 加 
纹 @ 熔 料 温度 过 高 ， 出 现 局 部 熔 料 分 | ”@ 降低 机 简 加 热 温 度 或 降低 螺杆 转速 、 背 
解 现象 压 ， 必 要 时 清理 机 简 内 残 料 





二 喷嘴 或 流 道 孔径 偏 小 











二 适当 加 大 燃料 流 道 孔径 














































































































@ 机 简 加 热 温度 太 高 @D 降低 机 简 加 热 温 度 
@ 控 温 仪表 失灵 @ 检修 控 温 系统 ， 更 换 损坏 仪表 
@ 热电 侦 工作 位 置 不 当 ， 反 映 温度 ”@ 检查 调整 热电 偶 工 作 位 置 
塑 化 熔 料 出 现 分 | 不 真实 
解 现象 @ 螺杆 转速 过 高 @ 降低 螺杆 转速 
@@ 螺杆 与 机 简 配 合 间 际 过 大 ， 熔 料 | 加 塑 化 系统 检修 ， 必 要 时 更 换 新 螺杆 
注射 时 回流 量 大 ， 熔 料 在 机 简 内 停留 时 
间 太 长 
@ 保 压 时 间 短 @ 延长 保 压 时 间 
@ 注射 压力 偏 低 @ 提高 注射 压力 
Wo @ 焙 料 温度 偏 高 @ 适当 降低 熔 料 温度 
Re @ 模具 温度 不 均匀 @ 调整 冷却 水 流量 ， 调 节 各 部 位 温度 ， 缩 
小 各 部 位 温差 
@ 降温 固化 时 间 短 @ 延长 降温 时 间 


@) 型 坏 结构 及 壁 厚 安 排 不 合理 


@) 改进 型 坏 结构 不 合理 处 








G@ 吹 胀 型 坏 成 型 后 冷却 时 间 短 
@) 吹 胀 空气 压力 不 足 

@ 蕊 棒 温度 高 

@ 脱 模 困难 











QO 延长 冷却 定型 时 间 
@ 提高 吹 胀 空气 压力 
@@ 强制 为 芯 棒 降温 ， 加 大 冷风 吹 量 
@ 适当 改进 模具 结构 
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塑料 注射 成 型 技术 问答 





( 续 ) 


































































































































































































制品 质量 异常 现象 产生 原因 处 理 方法 
QO 芯 棒 注射 成 型 型 坏 时 偏 移 ， 使 型 ”。 Q@ 增加 芯 棒 刚性 或 降低 注射 压力 
坏 壁 厚 不 均匀 
| 品 壁 2 
i @ 吹 胀 型 坯 的 温度 过 高 @ 型 坯 吹 胀 时 温度 适当 降低 
“a 国 吹 胀 型 坏 空 气压 力 过 高 国 降低 吹 胀 空气 压力 
@ 原料 中 杂质 影响 @ 注意 原料 清洁 ， 必 要 时 换 料 
加 吹 胀 进 气 口 位 置 不 当 回 调整 改变 进 气 口 位 置 
QO 型 坏 成 型 熔 料 塑 化 不 均匀 Q@ 提高 螺杆 背 压 
@ 注射 熔 料 温度 偏 低 @ 提高 机 简 加 热 温 度 
制品 表面 有 云 纹 | @ 原料 中 水 分 含量 高 @) 延长 原料 干燥 时 间 
@ 注射 速率 过 高 @ 降低 注射 速率 
@@ 吹 塑 成 型 模具 温度 低 @@ 适当 提高 模具 温度 
Q@ 吹 胀 成 型 制品 时 间 短 @ 延长 吹 肽 成 型 时 间 
@ 模具 温度 偏 高 @ 适当 降低 成 型 模具 温度 
@ 模具 各 部 位 温差 大 @ 调整 检查 控 温 冷却 管 路 ， 使 模具 各 部 位 
制品 变形 温度 满足 工艺 条 件 
@ 吹 胀 时 型 腔 排 气 差 @ 修改 模具 排 气 孔 ， 排 气 通畅 
加 吹 胀 空气 压力 偏 低 加 适当 提高 吹 胀 空气 压力 
@ 注射 成 型 时 的 注射 压力 高 @@ 降低 注射 压力 
@ 熔 料 注射 人 模 通 道 不 通畅 QO 调整 熔 料 流 道 温 度 
@ 吹 胀 成 型 模具 温度 偏 低 @ 提高 模具 温度 ， 降 低 冷却 水 流量 
1 品 有 熔 料 接线 
a @ 原料 塑 化 不 均匀 @ 提高 螺杆 背 压 
@ 吹 胀 空气 压力 偏 低 @ 适当 提高 吹 胀 空气 压力 
加 型 坏 注射 成 型 压力 及 速率 不 当 加 适当 调整 找 出 最 佳 条 件 
QO 吹 塑 模具 温度 偏 高 @ 降低 模具 温度 ， 提 高 冷却 水 流量 
@ 吹 胀 空 气 不 洁净 ， 全 水 、 油 或 杂 | ”@ 空气 先 经 过 滤 油 、 水 、 气 等 装置 过 滤 后 
质 再 进入 吹 胀 型 坯 内 吹 胀 制品 
制品 透明 度 差 @ 制品 壁 厚 大 @ 型 坏 壁 厚 应 小 于 4mm 
@ 原料 性 能 影响 @ 选择 树脂 粘度 应 高 些 
加 熔 料 流 道 阻力 大 @@ 提高 熔 料 流 道 温度 或 加 大 截面 积 











@ 注射 喷嘴 温度 偏 低 














@ 提高 喷嘴 温度 
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录 











































































































































































































附录 A 常用 塑料 注射 成 型 制品 工艺 参数 ( 仅 供 参考 ) 
树脂 名 称 LDPE HDPE 和 由 让 PP Ba PS HIPS 
PP PP 
干燥 温度 /SC 70~80 | 70~80 一 80 ~ 100 一 70~80 | 70~80 
处 理 时 间 /h 0.5~2 | 0.5~2 ee 3~4 一 部 包 -~ 于 
注塑 机 类 型 柱 塞 式 | 螺杆 式 | 柱 塞 式 | 螺杆 式 | 螺杆 式 | 柱 塞 式 | 螺杆 式 
螺杆 转速 /( r/min) 40 ~60 40 ~60 | 40~60 30 ~60 
塑 化 机 “| 前 170 ~200 | 190 ~200 | 180 ~200 | 180 ~200 | 210 ~220 | 170 ~ 190 | 180 ~ 220 
简 温 度 中 一 180 ~ 190 | 190 ~220 | 200 ~220 | 210 ~220 一 160 ~ 180 
‘AT 后 140 ~160 | 140 ~160 | 150 ~ 170 | 160 ~ 170 | 160 ~170 | 140 ~ 160 | 140 ~160 
喷嘴 结构 直通 式 通 式 | 直通 式 | 直通 式 | 直通 式 通 式 | 直通 式 
喷嘴 温度 /SC 150 ~170 | 170 ~ 190 | 170 ~ 190 | 170 ~ 190 | 180 ~ 190 | 160 ~ 170 | 170 ~ 180 
模具 温度 /SC 30~50 | 30~60 | 50~70 | 40~80 | 70~90 | 40~70 | 50~80 
压力 /MPa 60~100 | 70~100 | 70~100 | 40 ~70 | 90~130 | 60~100 | 70~130 
注射 
时 间 /s 1~5 1~5 1~5 1~5 2~5 1~3 1 ~3 
压力 /MPa 40~50 | 40~50 | 40~50 | 50~60 | 40~50 | 30~40 | 30~40 
人 时 间 /s 15~60 | 15~60 | 15~60 | 20~50 | 60~90 | 15~40 | 15~40 
降温 固化 时 间 /s 15~60 15 ~50 15 ~60 | 20 ~50 15 ~40 15 ~30 10 ~40 
成 型 制品 周期 /s 40~140 | 40~120 | 40~140 | 40~120 | 80~140 | 40~80 | 40 ~90 
分 解 温度 /C >300 350 一 315 >300 >300 一 
熔点 /SC 120 130 一 1 一 100 100 
制品 收缩 率 (% ) 1.5~5 2~5 一 1~2.5 |0.3~0.5 0.4 0.4 
树脂 名 称 硬 PVC ABS ey 耐 热 ABS 人 阻 燃 ABS | 透明 ABS 
ABS ABS 
干燥 温度 /SC 90 ~100 | 75 ~85 一 85~100 | 80~85 | 70~80 一 
处 理 时 间 /h jb 3~5 > 2 2~4 3~4 二 
注塑 机 类 型 螺杆 式 | 螺杆 式 | 螺杆 式 | 螺杆 式 | 螺杆 式 | 螺杆 式 | 螺杆 式 
螺杆 转速 /( r/min) 20 ~30 30~60 | 40~60 | 40~60 | 30~60 | 20~50 | 40~60 












































































































































































































































































































































“294 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 
( 续 ) 
树脂 和 名称 硬 PVC ABS oa 耐 热 ABS Sn 阻 燃 ABS | 透明 ABS 
ABS ABS 
塑 化 机 | 前 170 ~190 | 200 ~210 | 200 ~210 | 200 ~220 | 210 ~230 | 190 ~200 | 200 ~220 
简 温 度 中 165 ~180 | 200 ~220 | 210 ~230 | 220 ~240 | 230 ~250 | 200 ~220 | 220 ~240 
‘CC 后 160 ~170 | 180 ~200 | 180 ~200 | 190 ~200 | 200 ~210 | 170 ~190 | 190 ~200 
喷嘴 结构 直通 式 通 式 | 直通 式 | 直通 式 | 直通 式 通 式 | 直通 式 
喷嘴 温度 /%C 150 ~ 170 | 170 ~ 180 | 190 ~200 | 190 ~200 | 190 ~210 | 180 ~ 190 | 190 ~200 
模具 温度 /SC 30~60 | 40~80 | 50~80 | 60~85 | 40~80 | 40~60 | 50~70 
压力 /MPa 80~130 | 50~100 | 70~120 | 85~120 | 70~120 | 50~110 | 70 ~100 
-a 时 间 /s 2 ~5 3 ~5 3 -5 3 -5 1~4 3~5 Yad 
压力 /MPa 40~60 | 50~70 | 50~70 | 50~80 | 50~70 | 30~60 | 50~60 
保 压 
时 间 /s 15~40 | 15~30 | 15~30 | 15~30 | 20~50 | 15~30 | 15~40 
降温 固化 时 间 /s 15 ~40 15 ~30 15 ~30 15 ~30 15 ~30 10 ~30 10 ~30 
成 型 制品 周期 /s 40~90 | 40~70 | 40~70 | 40~70 | 40~90 | 30~70 | 30~80 
分 解 温度 /%C 200 ~210 | >270 
熔点 /SC 75 ~ 105 160 一 一 
制品 收缩 率 (% ) 0.1~0.5 0.6 0.1~0.3 二 = 二 -> 
树脂 名 称 PMMA | 共聚 POM | PBT PA6 本 PA66 
PA6 PA66 
干燥 温度 /SC 80 ~90 80 ~90 | 110 ~120 | 90 ~110 一 80 ~ 100 一 
处 理 时 间 /h 2~4 4 3 ~4 12~16 
注塑 机 类 型 柱 塞 式 | 螺杆 式 | 螺杆 式 | 螺杆 式 | 螺杆 式 | 螺杆 式 | 螺杆 式 
螺杆 转速 /( r/min) 一 20~40 | 20~40 | 20~50 | 20~40 | 20~50 | 20~40 
塑 化 机 “| 前 210 ~240 | 180 ~ 200 | 230 ~240 | 230 ~240 | 220 ~240 | 255 ~265 | 250 ~ 260 
简 温 度 中 170 ~ 190 | 230 ~250 | 230 ~240 | 230 ~250 | 260 ~280 | 270 ~280 
/AC 后 160 ~180 | 170 ~ 190 | 200 ~220 | 200 ~210 | 200 ~210 | 240 ~250 | 230 ~240 
喷嘴 结构 直通 式 直通 式 | 直通 式 | 直通 式 | 直通 式 直通 式 直通 式 
喷嘴 温度 /SC 180 ~200 | 170 ~ 180 | 200 ~220 | 200 ~210 | 200 ~210 | 250 ~260 | 250 ~260 
模具 温度 /SC 40~80 | 90~100 | 65~80 | 60~100 | 80~120 | 60~120 |110~120 
玉 力 /MPa 80~130 | 80~120 | 60~90 | 80~110 | 90~130 | 80~130 | 80 ~130 
注射 
时 间 /s 1~5 2~5 1~3 1 ~4 2 -~5 1 ~5 3 ~5 
玉 力 /MPa 40~60 | 30~50 | 30~40 | 30~50 | 30~50 | 40~50 | 40~50 
人 时 间 /s 20~60 | 20~90 | 10~30 | 15~50 | 15~40 | 20~50 | 20~60 































































































































































































































































































附 录 .295 
( 续 ) 
树脂 名 称 PMMA | 共聚 POM | PBT PA6 Be PA66 人 
PA6 PA66 
降温 固化 时 间 /s 20 ~90 20 ~60 15 ~30 | 20~40 | 20~40 | 20~40 | 20~60 
成 型 制品 周期 /s 50~150 | 50~160 | 30~70 | 40~100 | 40~90 | 50~100 | 50~130 
分 解 温度 /C >270 | 230 ~240 | 420 ~450 | >300 一 350 一 
燃点/%C 100 160 250 216 216 265 一 
制品 收缩 率 (% ) 0.5 2 1.5~2 |0.8~1.5|0.8~1.8 |0.4~0.8 |0.1~0.3 
树脂 名 称 PA610 PA1010 透明 PA PC PPO 玻 纤 增强 PSU 
干燥 温度 /SC 80~100 | 80~100 一 110 ~ 120 130 一 
处 理 时 间作 一 一 一 >10 一 一 
注塑 机 类 型 螺杆 式 螺杆 式 螺杆 式 螺杆 式 螺杆 式 螺杆 式 
螺杆 转速 /( zxmin) 20 ~40 20 ~40 20 ~40 20 ~40 20 ~30 20 ~30 
塑 化 机 “| 前 230 ~250 | 210 ~230 | 250 ~270 | 240 ~285 | 260 ~280 300 ~320 
简 温度 中 220 ~230 | 200 ~225 | 240 ~250 | 230 ~280 | 260 ~290 310 ~330 
/CC 后 200 ~210 | 190 ~210 | 220 ~240 | 220 ~240 | 230 ~240 290 ~300 
喷嘴 结构 自 锁 式 9 锁 式 通 式 直通 式 直通 式 通 式 
喷嘴 温度 /%C 200 ~210 | 190 ~210 | 220 ~240 | 230 ~250 | 250 ~280 280 ~300 
模具 温度 /SC 60 ~90 20 ~40 40 ~60 90 ~110 | 110 ~150 130 ~ 150 
压力 /MPa 70~140 | 90~130 | 80~130 | 70~150 | 100 ~140 100 ~140 
注射 
时 间 /s 1~5 1~5 1~5 1~5 1 ~5 2 ~5 
压力 /MPa 20 ~40 30 ~40 40 ~50 40 ~50 50 ~70 40 ~50 
和 时 间 /s 20 ~50 20 ~50 20 ~60 20 ~80 30 ~70 20 ~50 
降温 固化 时 间 /s 20 ~40 20 ~40 20 ~40 20 ~50 20 ~60 20 ~50 
成 型 制品 周期 /s 50~110 | 50~100 | 50~110 | 50~130 | 60~140 50~110 
分 解 温度 /C 一 >350 一 >310 330 360 
熔点 /SC 213 200 一 230 268 一 
制品 收缩 率 (% ) 1~1.5 1~1.5 一 0.8 0.6 一 
附录 B 树脂 名 称 及 其 缩写 代号 
树脂 名 称 缩写 代号 树脂 名 称 缩写 代号 
丙烯 膊 - 丁 二 烯 - 茶 乙 焕 共 聚 物 ABS 丙烯 且 - 茶 乙烯 -丙烯 酸 酯 共聚 物 A/S/A 
丙烯 有 睛 - 葵 乙 烯 共聚 物 A/S 乙酸 纤维 素 CA 
丙烯 有 睛 - 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 共聚 物 A/MMA 乙酸 - 丁 酸 纤维 素 CAB 
































































































































































































































































































































. 290 . 塑料 注射 成 型 技术 问答 
( 续 ) 
树脂 名 称 缩写 代号 树脂 名 称 缩写 代号 
乙酸 - 丙 酸 纤维 素 CAP 聚 乙烯 醇 缩 甲醛 PVFM 
市 酚 -甲醛 树脂 CF 聚 乙烯 基 味 唑 PVK 
其 甲 基 纤 维 素 CMC 聚 乙 烯 基 吡 咯 烷 酮 PVP 
硝酸 纤维 素 CN 增强 塑料 RP 
丙 酸 纤维 素 CP 间 茶 二 酚 -甲醛 树脂 RF 
酷 素 塑料 CS 茶 乙 烯 -丙烯 膊 共聚 物 S/AN 
三 乙酸 纤维 素 CTA 聚 酰胺 PA 
乙 基 纤 维 素 EC 聚 丙烯 酸 PAA 
环 氧 树脂 EP 聚 丙烯 膊 PAN 
乙烯 -丙烯 共聚 物 E/P 聚 丁 炳 -1 PB 
乙烯 -丙烯 -二 烯 三 元 共聚 物 E/P/D 聚 对 葵 二 甲酸 丁 二 ( 醇 ) 酯 PBTP 
乙烯 -四 氟 乙 烯 共聚 物 E/TFE 聚 碳酸 酯 PC 
乙烯 -乙酸 乙烯 酯 共聚 物 E/VAC 聚 三 氟 氧 乙烯 PCTFE 
乙烯 -乙烯 醇 共 聚 物 E/VAL 聚 邻 茶 二 甲酸 二 烯 两 酯 PDAP 
全 气 ( 乙 燃 - 再 燃 ) 共 京 物 ， 四 氟 乙 | 皮 间 荣 二 甲酸 二 烯 丙 本 POA 
烯 -六 氢 丙 烯 共聚 物 此 乙 燃 PF 
通用 肾 茶 乙烯 GPS 握 化 聚 乙 烯 PEC 
玻璃 纤维 增强 塑料 GRP 聚 氧化 乙 烽 ， 聚 环 氧 乙 烷 PEOX 
高 密度 聚 乙烯 HDPE 聚 对 葵 二 甲酸 乙 二 ( 醇 ) 酯 PETP 
高 冲击 强度 聚 葵 乙 烯 HIPS 酚醛 树脂 PF 
氏 密 度 聚 乙 炳 LDPE 聚 酰 亚 胶 PI 
市 基 纤 维 素 MC 聚 2- 氧 代 丙 烯 酸 甲 酯 PMCA 
中 密度 聚 乙烯 MDPE 聚 甲 基 丙 烯 酰 亚 胶 PMI 
三 聚 氰 胺 -甲醛 树脂 MF 聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 PMMA 
三 聚 氰 胺 - 酚 甲 醛 树 脂 MPF 聚 甲醛 POM 
聚 乙烯 醇 缩 丁 醛 PVB 聚 丙烯 PP 
聚 氯 乙烯 PVC 氧化 聚 丙烯 PPC 
氧 乙 烯 -乙酸 乙烯 酯 共聚 物 PVCA 聚 茶 醚 ( 聚 2 ,6- 二 甲 基 葵 醚 ) PPO 
氧化 聚 氧 乙 烯 CPVC 聚 氧化 丙 烦 ;， 聚 环 氧 丙 烷 PPOX 
聚 偏 二 氧 乙烯 PVDC 聚 茶 硫 醚 PPS 
聚 偏 二 氟 乙 烯 PVDF 聚 茶 砚 PPSU 
聚 气 乙烯 PVF 聚 茶 乙烯 PS 


































































































































































































附 录 " 297. 
( 续 ) 
树脂 名 称 缩写 代号 树脂 名 称 缩写 代号 
聚 砚 PSU 不 饱和 聚 酯 UP 
聚 四 气 乙 烯 PTFE 氧 乙烯- 乙烯 共聚 物 VC/E 
聚氨酯 PUR 氧 乙烯 -乙烯 -丙烯 酸 甲 酯 共聚 物 VC/E/MA 
聚 乙 酸 乙烯 酯 PVAC 氧 乙 炳 -乙烯 -乙酸 乙烯 酯 共聚 物 VC/E/VAC 
聚 乙 烯 醇 PVAL 氯 乙烯 -丙烯酸 甲 酯 共聚 物 VC/MA 
聚 硅 氧 烷 SI 氯 乙 烯 - 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 共聚 物 VC/MMA 
茶 乙 烯 -aq- 甲 基 茶 乙烯 共聚 物 S/MS 氯 乙 烯 -丙烯 酸 辛 酯 共聚 物 VC/OA 
脲 甲醛 树脂 UF 氯 乙烯 -乙酸 乙烯 酯 共聚 物 VC/VAC 
高 分 子 量 聚 乙烯 UHMWPE 氯 乙烯 - 偏 二 氧 乙烯 共聚 物 VC/VDC 
附录 C 常用 塑料 助 剂 和 缩写 代号 
助 剂 名 称 缩写 代号 助 剂 名 称 缩写 代号 
邻 葵 二 甲酸 二 丁 酯 DBP 石油 酯 T-50 
邻 葵 二 甲酸 二 异 丁 酯 DIBP 氧化 石 晴 P-Cl 
邻 葵 二 甲酸 二 辛 酯 DOP 环 氧 树脂 EP 
邻 葵 二 甲酸 二 ( 正 ) 辛 酯 DNOP C-102 有 机 锡 DBTL 
邻 葵 二 甲酸 二 异 辛 酯 DIOP 硬 脂 酸 钢 BaSt 
邻 茶 二 甲酸 二 仲 辛 酯 DCP 硬 脂 酸 镶 CdSt 
邻 葵 二 甲酸 C7 -9 酯 D7-9 或 DAP | 硬 脂 酸 钙 CaSt 
邻 茶 二 甲酸 二 竹 酯 DNP 便 脂 酸 逢 ZnSt 
邻 茶 二 甲酸 二 已 酯 DHP 人 硬 脂 酸 HSt 
磷酸 三 甲 酚 本 TCP 硫 代 二 丙 酸 二 月 桂 酯 DLTP 
磷酸 三 甲 茶 酶 TTP 双 水 杨 酸 双 酚 A 酯 BAD 
磷酸 三 (二 甲 茶 ) 栈 TXP 便 脂 酸 铬 PbSt 
癸 二 酸 二 辛 栈 DOS 六 甲 基础 酰 三 胺 HPT 
癸 二 酸 二 丁 酯 DBS 亚 磷 酸 三 异 癸 酯 TIDP 
己 二 酸 二 辛 酯 DOA 氧化 聚 乙烯 CPE 
己 二 酸 二 异 辛 酯 DIOA 磷酸 三 葵 酯 TPP 
环 氧 大 豆油 ESO 三 碱 式 性 硫酸 铬 3PbO 
环 氧 硬 脂 酸 辛 酯 ED; 二 碱 式 性 亚 磷酸 铅 2PbO 
宕 基础 酸 甲 酚 酶 M-50 月 桂 酸 二 丁 基 锡 DBTL 
磷酸 三 辛 酯 TOP 全 二 酸 二 异 辛 酯 DIOS 
偏 葵 三 酸 酯 TOTM 邻 茶 二 甲酸 二 异 癸 酯 DIDP 
磷酸 酯 TEB 
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